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Der praktische Maschinen-Konstrukteur 


A 


Abdampf-Entöler *195. 

Abdampf-Entóler *146. | 

Abdampf- und Preßluft-Entöler, Ein be- 
währter — *85. 

Abdampfschieber *81. 

Absperrschieber *82, +21. 

Abblasrentil, Dampfkessel- — *100. 

Absaugung von Gasen *220. 

Absperrventile, Hochdruck- — *82, 721. 

Achsenregler Doppelschieber und — *68. 

Ale-Dampfentöler *87, 722. 

Armaturen, Dampfkessel- — *82, $21. 

Armaturenbau *194. 

Armaturenbau, Neuerungen auf dem Gebiete 
des —, System Dicker € Werneburg *89. 
Armaturenbanes, Die Brunnbauerschen Neue- 

rungen auf dem Gebiete des — *133. 
Ausdehnungskupplung für Rohrleitungen #174. 
Ausschaltvorrichtungen für PreBanlagen *28. 
Ausstellungsobjekte, Die — *191, #215, *238. 


»Babbittieren% eines Zapfenlagers *166. 

Backenkupplung und Stellring *110. 

Badewannen-Formmaschine *217, +53. 

Ballonhallen, Die transportablen — System 
Jucho #2. 

Bamag-Stehlager *160, +38. 

Biogungsmomentes, Zur graphischen Bestim- 
mung des — Mbi #239. 

Blockbandsäge, Amerikanische *5 73. 

Bohr- und Fräsmaschine *241. 

Bohrkopf, N — mit Spiral- 


gewinde *4 
ee Halbautomatische — *240. 
Bolzen-Kupplung *180, +44 
Brüsseler- 


eltausstellung Von der, — *137, 
#169, *175, *191, *205, #208, *209, #210, *213, 


*214, *215, #238. 


C 


Corlis-Dampfmaschine *208, +51. 
ee Die AEG.- — #122, *131, 731 
u, 


D 


Dampf-Absperrschieber *82, +21. 

Dampf- u. ruckfässer-Verschlüsse, Über — 
*95, *105. 

Dampfdruck- e Reduzierventil *82, 721. 

Dampfkessel-Abblasehahn *194. 

Dampfkessel-Abblasventil *100. 

Dampfkessel-Armaturen, Neuere — *82, +21. 

Dampfkessel, Zweiflammrohr- — *7, *19. 

Dampfkolben, Einiges über die konstruktive 
Ausgestaltung des — #173, *197. 

Dampfm maschine, Die — mit t selbsttätiger Ventil- 
steuerung System Beya * 

RE mit Frikartsteuerung *171, 741 
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"SEA ne mit Lentzsteuerung, Die M.A.N.- 
201 


Dampfmaschine, Verbund- — *1, +1. 


e Die Oerlikon-Serien-Parallel- — | 


Dampfturbine, Parsons- — *61, #66, +16 u. +17. 
TEE RES System Balcke *116, 


Dieselmotor *222, +55. 

Dieselmotor #239, 

Dieselmotor, Liegender — *230. 

Diesel- "Motoren, ulzer- — *41, 12 u. +18, *53, 
*63, *65, *76. 

Dohmen-Leblancsche Rethungskupplung*160, 


Doppelkegelreibungskupplung *158, +40. 

Doppelschieber und Achsenregler, Neues über 
den Steinchen- — *68. 

Doppel-Spindel-Langloch- und Nuten-Fris- 
maschine, Selbsttätige — *33. 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet: mit Abbildungen, + mit Tafel. 


Drehbank für Riemenscheiben *102, +26. 

Drehbank, ,Steinle* Revolver- — #39. 

Drehbánke, Einriemscheiben- — *183, +45. 

| Drehkran, Berechnung eines Gießerei- — #25, 
#45, *52. 

Drehrost-Generator, Der — Bauart Ehrhardt 
& Sehmer. *16. | 

a a a „ Ein neuer 





| BES LOBIREONE EEMOTEOBTEDARDENENSD] *214, 
Zä 
EES Dampf- und — *95, 
105 
Dynamomaschinentyp, Drehstrom- — *2%. 
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EES Eine interessante — *115, 
2 





Entelsenung, Uber die — des Brunnenwassers 
*86 


Entóler, Abdampf- und Preßluft- — *85. 

Exhaustor *15, +4. 

Ex losionsgasturbine, Ein Beitrag zur Lösung 

es Problems der — *189. 

Explosionskraftmaschinen, Neuere englische 
— fiir kleine Leistungen *93. 

Explosionsmaschine *224, +54. 

Pap PPORomaschIag; Liegende Präzisions- — 
* 
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Fehler an Dampfmaschinen *120. 

Feuerlöschpumpe, Eine eigenartige — *136. 

- Filterpresse, Membranpumpe und — *75, +19. 

Flachbodenbassins, Wie erhält man daskleinste 
Gewicht für schmiedeeiserne — bei gegebenen 
Volumen #74. | 

_ Flauschlager, Steh- und — #19. Ä 
Fließkraftregler, Reibungsfreier — System 
Hall #151. 

Eliegermotor, 115 PS Mercedes — #226 

Flüssigkeitskühler für die Motoren von Luft- 
schiften und Flugmaschinen *242. 

' Föttinger Transformator, Der — *24 

Fräsmaschine, Bobr- und — #241. 

Fräsmaschine, Popp -Spindel- — *33. 

era ampfmaschine mit — 
+41 u. $43, * 

Fuchsgase, Einrichtung zur Ausnutzung der — 
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*171, 


6 


Garbe-Wasserrobr-Dampfkessel, von 250 qm | 
Heizfliche mit Uberhitzer *120, +30. | 
Gaserzeuger, Ein neuer — für bituminöse 
Brennstoffe *112. 
Gas-Geblisemaschine *227, +56. 
| Generator, Drehrost- — #16. 
Gießerei-Drehkran, Berechnung eines — *25, 
*45, *52. 
| Gießereidrehkran von 3000 kg Tragkraft und 
6 m Ausladung *107, 727, SE *124, 
| GieBereimaschinen *217, $53 
| Gleichstrom-Dampfmaschine mit Eingelenk- 
ventilsteuerung *212. 
ER System Stumpf 








Graphische Bestimmung desBiegungsmomentes 
Mbi *239. 

Grosgasmaschine *232, *236. 

Güterzugs- Tender- Heißdampf- «Lokomotive, 
Eigenartige — *73. | 


Einstellbares — 





fiir Wellen- 











leitungen. *1: 

| Haupttransmission *158, +40. 

| Hebezeuge, Motorleistung fiir — *180, *193. 

| Heißdampf-Verbund-Lokomobile #205, 

| Heizkessel, Ein neuer Warmwasser- — *150. ' 


rohe OO Die Kunadsche amerikanische 
— #140. 
Hochdruck-Absperrventile *82, 721. 
Hochhubsicherheitsventil #83, +21. 
Humphrey-Pumpe, Die — #138, 

gt lad resse , Berechnung einer — 


6, 8. 
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Injektor, Ein neuer Restarting — *142. 
Jona-Dampfturbine, Die — *18. 
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Kadavern, Apparat zur Vernichtung von — 
#168, +42 


Kaminkühler *175. 

Kammlager *178, +44. 

Kanal-Rückstauverschluß *92. 

Kegelrädern, Über Konstruktion und Her- 
stellung von — #161. 

Kellerschalter *178. 

Kessel, Wellrohr-Feuerbüchs- — 

Kessel, Zirkulations- — *43, 711. 

Kesseleinmauerungen *3, +2. 

Kohlenbunker in Holzbauweise *51, +14. 

Kohlen-Transport- und Verladeanlage *149, 


*17, 


Kolbendampfmaschinen *199. 

Kompressoren, Neues von den Sangerhäuser. 
Dampf-Vakuumpumpen und — *141, +35. 

E und Gebläse-Ventile, Eigenartige 


er Ger Ein eigenartiger — *21. 

Kondensationsverfahren, Das — ohne Luft- 
pumpe *151. 

Kondensationswasserableiter *83, +21. 

sen Schleuderrad- -Luftpumpen und 

Kondenstopf, Ein einfacher — *12 

| Kondenswasser - e Ritckleitungsanlagen , pig 
Pilzschen — und Abdampfentöler *87, +22 

Kraftmaschinenkupplung a SES 

| Kranmotor, Gleichstrom — *119 

Körtingsmotoren *228. 

Kreuzgelenkkupplung *179, +44. 

Kugellager, Uber — *79, #99, #109, #117, #127. 

Kugel-Lager, Die zweireihige Transmissions- — 
System D. W F. *162. 

Kühlfläche, Kühlwassermenge 
pumpen. Berechnung der — 

Kuppelscheibe, Schmiedeeiserne — #80, 

a Lager etc. System Polysius *155, 


von Luft- 


Kupplungstyp, Ein neuer — *182. 


L 
Lager, Kupplungen — etc. System Polysius 
#155, 439. S 
Lederabfallwalze für Kraftbetrieb *13, 75. 


| Lokomobile, 1000 PS- — *210. 


Lokomotiv-Details, Einige beachtenswerte — 
128 
AN) Güterzugs-Tender-Heißdampf- — 


Lokomotive, Die Mallet-(275 t-)Riesen- — der 

Atchison, Topeka and Santa-Fe-Railway *167. 
Lokomotiven, Elektrische — *101. 
Lotos-Pumpe, Die — *64. 


_Luftpumpen, Schleuderrad — und Konden- 


satoren *8, *13. 
Luftschiffen, Die Motoren von — #242. 


M 
Manóvrierventil, Das Strnadsche — *s5, 
Mehlmischmaschino, Selbsttätige — *15, +4. 


—Membranpumpe und Filterpresse *75, +19. 


Motoren, Die — von Luftschiffen u. Flug- 
maschinen ? * 242. 

Motorleistung für Hebezeuge *180, *193. 

Muldenplättmaschine *192, +47. 
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chleifmaschine, Revolver- —, System Bryant 
O Schleifmaschinen, Zwei bewihrte — #49, 
Öl-Einspritzmotor, Umsteuerbarer — #229, | pire De ao maschinen, Elektrisch an- 
P | eigenartige pendelnde — *56, 


Parsons-Dampfturbine, Die Brown-Boveri- — 
*61, +16 u. +17, #66. | 
Petroleum-Feuerungen, Uber — *184, +46. 
Petroleum-Motoren für Unterseeboote #228 
Präcisionsdrehbauk, Neue — *39. 
Presse, Hydraulische — *36, 48. 
Preßwasserakkumulatoren, Uber —*171,*196. 
Pumpe, Lotos- — *64, 


Radial-Bohrmaschine *236. 

Radialbohrmaschinen, Eine Neuerung auf dem 
Gebiete der — *40, 

Reduzierventil, Dampfdruck- — *82, +21. 

Reibungskupplungen, Fortschritte im Bau 
von — #157. l 

Revolver-Drehbank, Die Pittlersche — #34. 

Revolver-Drehbünke, Die Pittlerschen auto- 
matischen — *57. 

Revolver-Drehbank, „Steinle® — #32, 

Riemenleiter *160, +38. 

Riemenleiter, Ein eigenartiger — *]50, 

Riemenrücker *179, $44. 

Rohrbruchventile, System Hübner & Mayer #97. 

Rohrbruchventile, ystem Hübner & Mayer 


Rohrbruch-Ventil, Ein bewährtes einstell- 
bares — *47, ` 

Rohrbrunnen, Über — *106. 

Röhren-Stauchmaschinen #38, +8. 

Rohrleitungsanlage, Die — in der Zentrale 
der elektrischen Straßenbahn zu Petersburg 
*81, +23. 

Rohrmühle *21, +6. 

Rohr-Rundmaschine, Eine interessante — *137, 

Rollenlager, Ein neues — *110. 

Rotationstisch *218. 

Rotlerenden Kreisels, Einiges tiber die Stabi- 
lität des — *]18, 
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U 
Unterseeboote, Petroleum-Motoren für — #228, 


v 


Vakuumpumpen, Neues von den Sangerhäuser 
ant - und Kompressoren *14], +35. 
Ventildampfmaschine #235, +57. 


Schrauben-Eintreib-(Versetz-)Maschine, Eine | br Ein elastischer — #91, 


Schraubenradgetriebe mit ee *166. 

Schraubstöcke, Zwei neue — *48. 

Schubkurvensteuerang und Ventilanordnung 
*211 


Selbstschlußventile *82, +21. 
Sellerskupplung *179, +44. 
Sicherheitsventil, Hochhub- — #83. 
Spannrollengetriebe ,Lenix* #179, +44. 
Sparfeuerung, Treibels rauchfreie — #145. 
Sparlager *179, +44. 
Speisewasser-Vorwärmern, Ein Fortschritt im 
Bau von — *172, 
Stahltreibkette *197. 
Starkdruckgasmaschine *22]. 
Stauchmaschinen, Róhren- — *38, 78. 
Steh- und Flauschlager, Geschlossene — 
Stehlager, Das Kynoch- — #136. 
Stellring, Backenkupplan und — #110. 
Stoewer-Tourenwagen 
Stufenkompression *77. | 
Sulzer-Diesel-Motoren , Uber — #41, +12 u. 
118, *53, *63, #65, *76. 


T 


Tan dem-Dampfmaschine, 1000 PS — mitProell- 
Schwabesteuerung #147, *185. 


_ Tandem-Dampfmaschine mit Ventilsteuerung 


| 
| 
| 


Turbine, 
66, 


' Turbine, Die — 


Sägen-Schärfmaschine, Eine selbsttätige — | 


für Gerad- und Schrägschliff *38 


A 


Actien-Gesellschaft Görlitzer Maschinenbau- 
Anstalt u. EisengieBerei in Görlitz, Ein 
EH Gaserzeuger für bituminöse Brennstoffe 
*119, 

Allen, W. H., Son and Co. Ltd. in Bedford, 
Neuere en lische Explosionskraftmaschinen 
fúr kleine EE 293. 

Allgemeine Elektricitäts - Gesellschaft in 

erlin, Ein neuer Drehstrom - Dynamo- 
maschinentyp *27, 

—, Die elektrischen V erschiebelokomotiven der 
Postverladestelle am Schlesischen Bahnhof, 
Berlin *101. 

—-, Die AEG-Curtis- Turbine *122, 731 u. 
*131, +32. 

Armaturen- und Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
J. A. Hilpert in Nürnberg, Abt.: Pegnitz- 
hiitte in Pegnitz, Abdampfschieber *81. 

Atchison, Topeka 
den Vereinigten Staaten von Nord-Amerika, 
Die Mallet-(275 t-)Riesenlokomotive der Atchi- 
son, Topeka and Santa-Fe-Railway #167. 


Ateliers Walschaerts in St. Gilles-Brüssel, Die | 


Walschaerts-Recke-Steuerung #209. 





and Santa-Fe-Railway in 


‘ Transformator, Föttinger — *2 


Turbine fúr elastische Treibmittel, 
187 





*203, +50. 


Träger, Der — auf drei Stützen #54, #60, *69. 
4. 


Transmissionsteile, Interessante — *158. +40. 


| Triebwerksteile, Bamag- — *160, +38, *178, 
| +40 


Triebwerksteile, Neues über 
„Lipsia“ *163, 


| 


| 


| 


er leichte — #129. Wassermesser , 


| 


| 


1 


l 


| 





erbunddampfmaschine, Stehende — System 
Beyer *1, +1. 

Verbunddampfmaschine, Eine neue stehende 
— mit Lentz-Ventil-Steuerung *59, +15. 

Verbund-Dampfpumpe, Freistebende doppelt- 
wirkende — System Klein #170. 

Verschiebelokomotiven, Die elektrischen — 
der Postverladestelle am Schlesischen Bahn. 
hof, Berlin *101. 

Ver alas der Abgase von Feuerungen *139, 

2 u. $34. 


Ww 
Walschaerts-Recke-Stenerung #209. 
Wand-Konsollager *179, +44. 
Waschmaschine, Doppeltrommel- — mit Hoch- 

druck-Dampfheizung *134, +33, 


*19. | Wasser-, Ein neuer —, Dampf- bezügl. Gus- 


schieber *190. 
Wasser-Druck-Reduzierventil *92. 
System Bopp & Reuter *126. 
Wasserreinigungsanlagen, System Halvor 


Breda *94 +25. 


Wasserschieber, Hydraulisch betätigter — *20. 

Wasserstandsanzeiger *194. 

Wasserstrahl - Kondensator, Der — System 
Blancke *190. 

Wasserturbinen, Neuere — #96, +24. 

Wellrohr- Feuerbüchs-Kessel, Stehender — #17. 

Werkzeugmaschinen, Neue — System Kunad 


*29, 49 u. +10. 
Werkzeugmaschinen , Die „Loewe® — #213. 
Westinghouse-Leblanc Schleuderrad- Laft- 

pumpen und Kondensatoren *8, #13, 


Z 


Wetzelsche — | Zahnkettengetriebe s Renolds geräuschlose -- 
1 


Turbinen-Anlagen, Neuere — *50, +13 u. 720, | Zirkulations - Rauchrohrkessel, Ein neuer 
*75. 


5 
Turbinen-Anlage, Zwillings-Francis- — 
Parsons-Dampf- — *61, +16 u. Ai 


für elastische Treibmittel #10. 


*23, +7. 


Theorie der — *134, *143, *177, #187, 


Alphabetisches Namenregister. 


Baetz, Konrad, Dipl.-In 
Turbine für elastische ‘Treibmittel id 

—, Die Theorie der Turbine für elastische 
Treibmittel *134, *143, #177, #187. 

Balcke, H. in Bochum i/W., Die Westin 

Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen un 

densatoren *8, *]3, 

e Das Kondensationsverfahren ohne Luft- 

pumpe *151. 

Berger André & Co., G.m.b. H. in Thann 
Die Dampfmaschine mit selbsttätiger Ventil- 
steuerung, System Beya *34, 

Bergmann-Elektricitits-Werke Aktiengesell- 
schaft in Berlin N. 65, Kellerschalter *178. 


house- 
Kon- 


—, Von der Briisseler Weltausstellung. V. Die ' 
_—, Ventildampfinaschinen *235, $57. 


Ausstellungsobjekte *191, *215, #238. 

Berlin-Anhaltische M aschinenbau-Actien-Ge- 
sellschaft in Dessau, Bamag-Triebwerksteile 
*160, +38 u. 744, #178. 


Blancke, C. W, Julius & Co., G. m. b. H. in. 


Merseburg, Neuere Dampfkessel- Armaturen 
*82, +21. 
—, Der Was 


erstrahl - Kondensator System 
Blancke #190. 


a 


Die | 


. Blériot 


. in Würzburg, Die 
| 


| 


kombinierter — #43, +11. 
Zwelflammrohrdampf kessel, Berechnung eines 
— *7, *19, 
Zweikolben - Gleichstrom - Dampfmaschine 
*203. 


Zwillings-Francisturbinen-Anlage der Firma 


Merckens in Schwertberg *23, +7, 


Louis in Neuilly, Flüssigkeitskühler 
für Motoren von Luftschiffen und Flug- 
maschinen *242, 

Böhm, Burkas & Cie, (i. m. b. H. in Schö- 
ningen (Braunschw.), Stehender Wellrohr- 
Feuerbüchs-Kessel #17. 


| — Ein neuer kombinierter Zirkulations-Rauch- 


(Els.), | 





rohrkessel *43, +11. 

Bopp & Reuther, Armaturen-, Pumpen- 
und Wassermesser-Fabrik in Mannheim- 
Waldhof, Wasserdruck - Reduzierventil und 
Kanal - RiickstauverschluB , System Bopp & 
Reuther *92. 

—, Wassermesser, System Bopp & Reuther #126. 

Borsig, A. in Tegel b. Berlin, Eigenartige 
Kompressor- und Gebläse-Ventile #72. 


Breda, Halvor, G. m. b. H. in Berlin-Charlotten- 

burg 2, Uber die Enteisenung des Brunnen- 

wassers *S6. 

, Wasserreinigungsan] en, System Halvor 

Breda *94, +95, a d 

Briegleb, Hansen & Co, (Hansenwerk) in 
Gotha, Neuere Turbinen-Anlagen #50, *75, 
t13 u. +20. 





=m - — E Së is E 


Brown, Boveri E Co., Aktiengesellschaft in | 


Mannheim -Käferthal, Die Brown-, Boveri- 
Parsons-Dampfturbine *61, *66, +16 u. 717. 

Brunnbauer, Ferd. in Wien, Die Brunnbauer- 
schen Neuerungen auf dem Gebiete des 
Armaturenbaues #133. 

Bruser, A., Dipl.-Ing. in Berlin, Fehler an 
Dampfmaschinen *120. 

Brzóska, Franz in Ratibor, Drehbank für 
Riemenscheiben *102, +26. 


Cc 


Cöln-Bickendorfer Gasmotoren- und Maschi- 
nenfabrik Josef Lorscheidt in Cóln-Bicken- 
dorf, Explosionsmaschine *231. 

Compagnie du Chemin de fer du Yun-Nan, 
Eine interessante Eisenbahnbriicke *115, +28. 


D 


Daimler Motoren-Gesellschaft in Stuttgart- 
Untertürkheim, Fliegermotor *226. 

Danneberg & Quandt in Berlin O. 112, Ab- 
dampf-Entöler *146. 

Deane Steam Pump Company in Holyoke, 
Eine eigenartige Feuerlóschpumpe *136. 

Debne, A. L. G. in Halle a/S., Ein bewährtes 
einstellbares Rohrbruch-Ventil #47. 

Deutsche Elektrizitits-Werke zu Aachen, 
Garbe, Lahmeyer £ Co. Aktien-Gesellschaft 
in Aachen, Elektrisch angetriebene Schmirgel- 
schleifmaschinen *169. 

Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken in 
Berlin *79, *99, *109, *117, *127. 

—, Die zweireihigen Transmissions-Kugel-Lager 
System D.W. 3 *162. 

Dortmunder Brückenbau C. H. Jucho in 
Dortmund, Die transportablen Ballonhallen 
System Jucho *2. 

Dresdner Gasmotorenfabrik vorm. Moritz 
Hille, Abteilung Jacobiwerk in Meissen, 
Neuere Wasserturbinen *96. +24. 


Ehrhardt & Sehmer, 6. m. b. H., Maschinen- 
fabrik Schleifmühle in Saarbrücken, Der 
een Bauart Ehrhardt & Sehmer 


—, Die Gleichstromdampfmaschine #199. 

—, Gas-Gebläsemaschine *227, +56. 

Eisenacher Treppen- und Aufzugfabrik 
O. Wilk in Eisenach, Schmiedeeiserne Kuppel- 
scheibe #80. 

Elsissische Maschinenbau -Gesellschaft in 
Mülhausen i/Elsaß, 1000 PS liegende Tandem- 
Dampfmaschine mit Frikartsteuerung #171, 
*176, $41 u. +43. 

Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co. 
in Erfurt, Stehende Verbunddampfmaschine 
System Beyer *1, +1. 

—, Ein eigenartiger Kompressortyp *21. 


F 


Fontaine & Co., Bockenheimer, Naxos- 
Schmirgel-Schleifráder. und Maschinen- 
fabrik in Frankfurt a/M.-Bockenheim, Eine 
selbsttätige Sägen-Schärfmaschine für Gerad- 
und Schrägschliff *38. 

Friedrich, Edmund Motorfabrik in Feuerbach- 
eon Ein neuer Warmwasser-Heizkessel, 


G 


(asmotorenfabrikAktiengesellschaft vormals 
C. Schmitz in Cöln-Ehrenfeld, Explosions- 
maschine *224, +54. 

Gasmotoren-Fabrik Deutz 
Dieselmotor *222, +55. 

Gesellschaft fiir Hochdruck-Bohrleitungen 
m. b. H. in Berlin O. 27, Die Rohrleitungs- 
ausge in der Zentrale der elektrischen 
Straßenbahn zu Petersburg *81, +23. 

Goodby’s Limited in London, Ausdehnungs- 
kupplung fiir Rohrleitungen *174. 

Grimshaw, Dr. Rob. in Dresden, Eine Neuerung 
auf dem Gebiete der Radialbohrmaschinen *4U. 


Hallesche Maschinen- und Dampfkessel- 
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Stehende Verbunddampfmaschine 
System Beyer. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, Fig. 1 u. 2. 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 1 in direkter Kupplung mit einer Gleichstrom-Dynamo- 
Maschine, sowie auf Tafel 1 in den Schnitten und Details dargestellte 
stehende Verbundmaschine mit Kondensation, ist ein 
Fabrikat der ,Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co. 
in Erfurt*. 

Die wichtigeren Abmessungen der Maschine sind: 


Durchmesser des Hochdruckzylinders 450 mm 
e » Niederdruckzylinders . 100: 5 
Kolbenhub . dalton, Figen te a in, ng 400 , 





Die Turbine fiir elastische Treibmitttel. Von Dipl.-Ing. Konrad Baetz, Reallehrer 
an der Kgl. Hóheren Fachschule fiir Maschinenbau und Elektrotechnik zu 
Würzburg. (Mit Abb., Fig. 16 u. 17.) 


Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 
Ein einfacher Kondenstopf. (Mit Abb., Fig. 18.). . . 2 2 2 +. 2 2 2 ee sE 
Einstellbares Hängelager fiir Wellenleitungen. (Mit Abb., Fig. 19) . . . . » 12 


Der Hochdruckzylinder a wird durch die patentierte Doppel-Kolben- 
schiebersteuerung System „Stein“ gesteuert (vgl. Fig. 1 u. 10--12, 
Taf. 1), wobei der Expañalnachióber von einem empfindlichen, direkt 
auf der Kurbelwelle montierten, Achsenregulator d Patent „Stein“ be- 
herrscht wird. Die Doppel-Kolbenschieber-Steuerung, bei welcher so- 
wohl der Grundschieber c, als auch der Expansionsschieber a,, mittels 
Kolbenringen gedichtet ist, besitzt Inneneinstrómung und doppelte 
Einlaßkanten. Dadurch wird erreicht, daß die Schieberstangen-Stopf- 
büchsen nicht im hochgespannten und überhitzten Dampf liegen. 

Die Vorzüge dieser Se im Vergleich 
zu gewóhnlichen, nicht durch Achsenregler beherrschten Steuerungen, 
sind die Folgenden: 

Bei den sonst gebriiuchlichen Steuerungen hat der Expansions- 
schieber bei jeder Belastung denselben Hub, also auch bei Leerlauf, 
und wird, selbst wenn der Regulator den Dampf schon vor dem toten 
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Fig. 1. Z. A.: Stehende Verbunddampfmaschine System Beyer. 


Die Maschine leistet bei 180 Umdrehungen in der Minute und bei 
einer Eintrittspannung von 11 Atm. 250--300 eff. PS. Sie ist nach 
dem sogenannten Hammertypus aufgebaut und besitzt sehr kräftige 
Aförmige Maschinenständer mit ausgebohrter Rundführung für den 
Kreuzkopf. Die Ständerkonstruktion gewährleistet ein genaues Zentrieren 
mit den Zylindermitten, was bekanntlich bei der sogenannten offenen 
Ausführung, nicht zu leicht so erreichen ist. Die Ständer sind gleich- 
zeitig als Olfänger für das von Kurbel und Pleuelstange abgeschleuderte 
Ol ausgebildet. Die aus Stahlguß bestehenden Kreuzköpfe erhalten be- 
sonders aufgesetzte, nachstellbare Gleitschuhe aus Gußeisen, welche außer- 
dem noch mit einer Weißmetallausfütterung versehen sind. Die Lager- 
schalen der Kreuzkopfzapfen sind aus Phosphorbronze hergestellt und 
nachstellbar eingerichtet. Die Kurbelwelle und die Kurbelsspión arbeiten 
in nachstellbaren Lagerschalen, die mit Weißmetall ausgefiittert sind. 


Punkt von dem Zylinder absperrt, trotzdem während jedes Hubes der 
Grundschieberkanal am anderen Ende mit Dampf angefüllt. Dieser 
Dampf bleibt in dem Grundschieber bis zum Eintritt des nächsten 
Hubes, und tritt dann, EE der Expansionsschieber in diesem Augen- 
blick schon geschlossen hat, von dem Grundschieber in den Zylinder. 
Diese geringe Dampfmenge geniigt aber unter Umstiinden, um bei Leer- 
lauf ein Durchgehen der Maschine zu verursachen, namentlich, wenn 
die Entlastung eine plótzliche ist, weshalb man inbezug auf die Leer- 
lauf-Regulierung bei derartigen Maschinen häufig Anstánde hat. 

Die Doppel-Kolbenschie e ist dagegen so eingerichtet, 
daß bei Leerlauf der Hub des Expansionsschiebers um 
soviel verkleinert ist, daß er geringer ist als die so- 

enannte äußere Uberdeckung. Es ist daher bei Leerlauf 
jede Auffüllung der Grundschieberkanäle absolut ver- 


mieden. Es sind deshalb bei allen Maschinen, welche mit dieser 
Steuerung ausgerüstet wurden, inbezug auf Regulierung gute Resultate 
erreicht worden. 

Die Übertragung der Bewegung von den Exzentern auf die 
Schieber a, ce erfolgt durch das aus Fig. 1 u. 5, Taf. 1 ersichtliche Ge- 
stänge, dessen Stange a,, Fig. 5, den Schieber a, und dessen Büchse c, 
den Schieber c betätigt, während sie selbst ihre Bewegung von den mit 
den Exzenterstangen a, c,, Fig. 1, verbundenen Führungen empfangen. 

Der zur Verwendung gekommene Achsenregulator, Fig. 8 u. 9, Taf. 1, 
welcher ohne Riemen- oder Räder-Übertragung direkt auf der Kurbel- 
welle montiert ist, besitzt eine große Empfindlichkeit und geringen 
Ungleichfórmigkeitsgrad. Die Regulierung der Maschine ist eine so 
präzise, daß bei plótzlicher Be- oder Entlastung um + 25°/, der je 
weiligen Leistung, sich die Umdrehungszahl um nicht mehr als + 1°), 
bei gleichbleibender Belastung um nicht mehr als + */,°/), und zwischen 
Leer- und Voll-Last um nicht mehr als 4°/, verändert. Der Regulator ist 
außerdem noch mit einer Vorrichtung e e,, Fig. 1 Taf. 1, versehen, welche 
eine Verstellung der Umdrehungszahl während des Ganges um + 5°;, ge- 
stattet und besteht im übrigen aus der Feder, den beiden Gewichts- 
pendeln d, und deren Gestänge d,, sowie den übertragenden Hebeln d,. 

Der Niederdruckzylinder b arbeitet mit (ee ee 
mit Umlaufkanal (vgl. Fig. 1, 13 u. 14, Taf. 1). Der Schieber b, wi 
durch eine besondere Vorrichtung entlastet, so daß die Reibung des- 
selben auf dem Schieberspiegel auf ein Mindestmaß zurückgeführt ist. 
Außerdem wird 
das Gewicht des 
Schiebers durch 
einen besonderen 
Entlastungskolben 
zum größten Teil 
aufgenommen, 80 
daß auch die Be- 
lastung des Ex- 
zenters eine ver-, 
hältnismäßig ge- 
ringe ist. 

Der Hochdruck- 
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Fig. 2. Z. A.: Stehende Verbunddampfmaschine 
System Beyer. 


lassen zu können. 

Beide Zylinder 
tragen sowohl über 
wie unter den Kolben reichlich bemessene Entwässerungsvorrichtungen 
mit Sicherheitsventilen. Die Entwässerungsvorrichtungen lassen sich 
durch einen gemeinschaftlichen Hahnzug, welcher von unten aus bedient 
werden kann, öffnen und schließen. Die Dampfkolben tragen je drei 
selbstspannende Kolbenringe aus Spezialgußeisen. 

Die Kondensator-Luftpumpe ii,, (Fig. 4, Taf. 1) ist stehend hinter 
dem Hochdruckzylinder angeordnet, und wird durch den verlängerten 
Kreuzkopfzapfen (vgl. Fig. 2 u. 3, Tafel 1) mittels Gegenlenker und 
geschmiedeter Balanciers 1, bewegt. Die Pumpe besitzt leicht aus- 
wechselbare Gummiklappen. Der stehende Einspritzkondensator h ist 
neben der Pumpe i, mit dieser auf einem gemeinschaftlichen Gußkasten 
montiert. Ein Wechselventil g,, um die Maschine auch auf Auspuff 
schalten zu können, ist vorgesehen. 


2 


a eee 


Nicht unwichtig dürfte zum Schlusse der Hinweis sein, daß drei 
dieser Maschinen seitens der kgl. preuß. Eisenbahndirektion Er- 
furt angekauft worden sind. 

Der in Fig. 2 im Vertikalschnitt, sowie im teilweisen Grundriß 
wiedergegebene Regulator stellt die neueste Ausführung des von der 
Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Co. gebauten 
kombinierten Kugel- und Feder-Reglers dar und sollte mit Bezug auf 
die früheren Besprechungen an dieser Stelle sich aus sich selbst heraus 
erklären. Es sei deshalb nur bemerkt, daß der Regulator in den 
nn Abmessungen eine Verstellungskraft von 13,5 kg, einen 

ub von 70 ınm besitzt und für 200 Umläufe in der Minute bestimmt ist. 

Der Ausschlag der Gewichtspendel überträgt sich durch die auf 
den Achsen festsitzenden Arme | auf die Pfannenstelzen m und durch 
diese und die Schneiden n auf das Gehäuse h des Reglers. Letzteres 
trägt in seiner oberen zylindrisch gestalteten Partie die aus 14 mm 
starkem Rundstahl gewundene Spiralfeder, die sich oben gegen eine 
auf der Regulatorspindel i festgemachte Muffe anlegt, während sie 
unten gegen das Reglergehäuse drückt. Die Drebbolzen o finden ihren 
Halt in der Doppelgabel k auf der Achse i des Reglers. Die Skizzen 3 
und 4 der Abbildung zeigen Pfanne uud Schneide bzl. Stelze im Detail. 


Die transportablen Ballonhallen System Jucho. 


(Mit Abbildung, Fig. 3—10.) 
Nachdruck verboten. 

Schon gelegentlich des Berichtes über die ,Luftschiffahrtsausstellung* 
zu Frankfurt a. M. nahmen wir Veranlassung kurz auf eine eigenartige 
Ballonhallenkonstruktion hinzuweisen, die seitens der Firma Dortinunder 
BriickenbauC.H.Jucho, Dortmund unter der Bezeichnung , Ballon- 
halle Universal* in die Praxis ein- n 
refúbrt wurde. In Skz. 1 Fig. 6—8 ist q AEN 
er Vertikalschnitt einer solchen trans- d 
ortablen Halle dargestellt. Die Gesamt- 
inge der Halle betrigt 110 m, die ge- d 
samte Breite 54,5 m, die Nutzbreite zwischen ` 
den Siiulenreihen 20 m und die lichte Nutz- 
höhe 24m. Die für den Ballon vorhandene 
nutzbare Länge stellt sich auf 85 m. 

Um ein möglichst geringes Gewicht 
zu erhalten und die Montage selbst zu 
erleichtern, wurde ein pultartiges Dach 
ohne Binder gewählt. ie Pendelstiitz- 
reihen wurden aus einzelnen ca. 75 kg 
schweren zerlegbaren Rahmen von 2 m 
Hohe (vgl. die Skizzen der Fig. 5) und 1,2 m 
Breite zusammengesetzt. Diese Rahmen, 
deren konstruktive Ausführung aus eben 
jenen Skizzen zu ersehen ist, künnen be- 
iebig miteinander vertauscht werden, eine 
Ausnahme machen nur der Kopf- und der 
FuB8rahmen, welche in der aus den Skizzen 
der Fig. 7 ersichtlichen Weise durch- 
gebildet sind. 
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Fig. 4. 
Fig. 3 u. 4. Z. A.: Die transportablen Ballonhallen System Jucho. 


Die einzelnen Rahmen und die Längsverbindung der einzelnen Stützen 
setzen sich aus Horizontalen, Diagonalen und Horizontalverbänden aın 
Kopfe zweier Rahmen zusammen. Die Dach-, Seiten- und Giebelflächen 
werden durch Segeltuch gebildet und sind an Drahtseilen, die als Trag- 
seile dienen, befestigt. Diese Tragseile sind in der aus Skz. 1 u. 2 Fig. 7 
ersichtlichen Weise an den Malotten der Säulenköpfe befestigt und straff 
gespannt. Die schrägen Seitentragseile sind unten durch eben solche 
Malotten mit den Erdankern verbunden und werden mit Hilfe von 
Differentialflaschenziigen gespannt. Die Verankerung besteht aus einem 
Hauptanker, der den senkrechten Zug aufnimmt und einem Neben- 
anker zur Aufnahme des Horizontalzuges. Der zylindrische, kasten- 
förmige Hauptanker hat Seitenflächen, die sich, wenn Zugkräfte auf sie 


; einwirken, herausdrücken und gegen das Erdreich pressen und auf diese 


Weise den Anker fest einkeilen. Der Nebenanker besteht aus einem ein- 
fachen Holzbalken, welcher in einer Entfernung von 15 m etwa 1 m tief 
eingegraben und mittels Drahtseiles mit dem Hauptanker verbunden ist. 


ie Skelettanordnung der Halle ist in Fig. 6 angedeutet und zwar 
ibt Skz. 1 die Giebelansicht, Skz. 2 den 
Sastechuttt und Skz. 4 den GrundriB. 
Von den noch nicht erwähnten Details der Fig. 7 zeigt die Skz. 2 
iagonale, während 


ängsschnitt, Skz. 3 den 


die Ansicht der Liingswand und die Skz. 4 eine 
die Skz. 3 den Fußpunkt der Stütze in der 
Seitenansicht wiedergibt. Fig. 4, Skz. 1 u. 2 
zeigen den Horizontalverband der Säulen und 
Fig 3 Skz. 1 u. 2 die Verankerung. 

Infolge ihrer eigenartigen Konstruktion be- 
sitzt nun die Ballonhalle „Universal“ gegenüber 
den festen Hallen den Vorteil, daß sie in be- 
liebiger Länge, Breite und Höhe ausgeführt 
werden kann, d. h., aus dem von Fall zu Fall 
vorhandenen Material, läßt sich nicht nur eine 
hinsichtlich der Länge, Breite und Höhe genau 
bestimmte Halle aufbauen, sondern man kann 
Länge, Breite und Höhe dem jeweiligen Be- 
dürfnis entsprechend beliebig verändern, ohne 
daß deshalb eines der Einzelstücke, aus denen 
die Halle besteht, mit verändert werden müßte. 
Die Einzelstücke an sich sind auswechselbar. 
Weiter können an der Fertigstellung einer der- 
artigen Halle verhältnismäßig viele Personen 
arbeiten, ohne daß sie sich gegenseitig hin- 
derten. Ebenso kann der Aufbau und Ab- 
bruch in kurzer Zeit erfolgen. Desgleichen läßt 
sich eine bereits fertige Halle durch Ent- 
fernung entsprechender Konstruktionsteile in 
zwei oder mehrere Hallen zerlegen, ohne daß 
die Standsicherheit gefährdet würde. Das ist 
insofern besonders wichtig, als sich auf diese 
Weise zeitweilig größere Öffnungen schaffen 
lassen. Des ferneren bereitet die Montage aus 
dem Grunde wenig Schwierigkeiten, weil die 
einzelnen Teile bequem durch zwei Personen 
transportiert und auch gegen einander ver- 
tauscht werden können, und weil des ferneren 
der Aufbau sowie Abbruch ohne Standbaum, 
Hilfsmast usw. vorgenommen werden kann. 
Daß die Halle trotz ihrer Leichtigkeit eine 
verhältnismäßig hohe Standsicherheit bieten 
muß, geht aus den Abmessungen der Einzel- 
teile hervor, während die Skz. 6 und 7 der 
Fig. 9 zeigen, daß sich die Halle auch auf 
unebenem Boden montieren läßt. 


Fig. 9 enthält nun, 
gewissermaßen zur Er- 
weiterung des vorstehen- 
den Artikels, auch noch 
einige Skizzen durch die 
gezeigt werden soll, in 
welcher Weise man die 
einzelnen Teile der vor- 
beschriebenen Pendel- 
stützen, wie Rahmen, 
Querverbindungen usw., 
auch zu anderen Zwecken 
als zum Ballonhallenbau 
verwenden kann. Soz. B. 
lassen sich durch Ver- 


bindung der Stützen 
mittels der U-Eisen und 
Diagonalstiibe auch 


Türme nach Skz. 4 der 
Fig. 10 herstellen. Man 
kann diese als einzelne 
oder paarweise mit da- 
zwischen gespannten Auf- 
hängedrähten für draht- 
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einer Hóhe von 50 m 
ausfúhren. Ebenso lassen 
sich Beobachtungstiirme 
nach Skz. 1 Fig. 10 mit 
beliebig großer Grundfläche und von beliebiger Höhe errichten, des- 
gleichen auch Flußübergänge, wie ein solcher in Fig. 9 Skz. 1 gezeigt 
ist, in jeder erforderlichen Breite, desgleichen Feldlazarette, nach Skz. 3 
Fig. 10, Entladerampen nach Skz. 4 Fig. 9, Unterkunftsräume für 
Menschen und Pferde im Felde nach Skz. 5 Fig. 10, Quarantäne- 
stationen nach Skz. 3 Fig. 9 und schließlich auch Ausleger für Ver- 
ladekrane, wie ein solcher in Skz. 5 Fig. 9 angedeutet ist. 

Man sieht aus alledem, daß die neue Konstruktion eine vielseitige 
Anwendung in der Praxis würde finden können. 














Kesseleinmauerungen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten, 
Von den Zeichnungen auf Tafel 2 geben diejenigen Fig. 1—8 
Schnitte durch die Dampfkesselanlage eines großen Bergwerks- 
betriebes, deren Einmauerung seitens der Firma H. R. Heinicke 
in Chemnitz letztens ausgeführt wurde. 
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Fig. 5 u. 6. Z. A.: Die transportablen Ballonhallen System Jucho. 


Es handelte sich im vorliegenden Falle um vier Wasserrohr- 
kessel yon je 255 qm wasserberührte Heizfläche, verbunden mit eben- 
sovielen Uberhitzern von 90 qm Heizfläche und einer Ekonomiseranlage 
von 280 Réhren. Jeder der Kessel besteht aus einem Zweikammer- 
Wasserrohrkessel b als Unterkessel und einem Zylinder a als Ober- 
kessel, sowie zwei Uberhitzerbiindeln c, die rechts und links seitlich 
des Oberkessels in Kammern untergebracht sind. Die Feuerung d ent- 
hilt einen sogenannten amerikanischen Wanderrost; die Beschickung 
erfolgt aus einem in das Dach des Kesselhauses eingebauten Bunker e 
durch Schläuche f. Jeder der letzteren wird an seinem unteren 
Ende durch einen Segmentschieber abgeschlossen, und läßt, wenn der 
Schieber geöffnet ist, die Kohle in den Einlauftrichter g der Feuerung 
fallen. 





Die Einmauerung der Kessel an sich erfolgte gruppenweise in der Im übrigen ergab sich die Einmanerung der Kessel aus der Feuer- 
Art, daß je zwei Kessel in einem gemeinsamen Mauerwerksblock unter- | führung und aus der Anwendung von Uberhitzern, die naturgemäß aus- 
gebracht sind, ebenso aber auch einen gemeinsamen Sammelfuchs k | schaltbar sein mußten, damit man die Möglichkeit hatte, auch mit 
haben. Die Feuerung wird nach oben in der üblichen Weise durch | sattem Dampf zu arbeiten. Die Heizgase werden deshalb so geführt, 
das Feuergewölbe und die vorgezogene, ebenfalls gewölbte, Feuerbrücke | daß sie zunächst die vordere Partie des Rohrbündels b umspülen, dann, 
‚abgeschlossen. Dem Feuergewölbe sind die Doppel-T-Träger aufgelagert, | wenn mit Überhitzer gearbeitet wird, nach Schließen entsprechender 
von denen die vordere Kammer des Wasserrohrkessels getragen wird. | Klappen in die Kammern rechts und links des Oberkessels eintreten 
Die hintere Kammer ruht auf dem aufgehenden Mauerwerk der hinteren | und nach Umspülen der Überhitzerspiralen an die zweite Hälfte des 
Abschlußwand des Kesselgemiiuers. Nach unten wird die Feuerung in | Rohrbündels gelangen. Diese aber ist durch eingefügte Querwände, 

En. u vgl. Fig. 1 derart unterteilt, daß die 
Heizgase zu einem schlangenförmigen 
Wege, und damit naturgemäß zur Um- 
spülung sämtlicher Rohre, gezwungen 
sind. Kurz vor der hinteren Kammer 
biegen die Heizgase nach dem Fuchse k 
ab. Unmittelbar unterhalb der hinteren 
Wasserkammer ist in dem Verbindungs- 
kanal der Rauchschieber eingebaut. Wird 
ohne Uberhitzer gearbeitet, so treten, 
weil jetzt die in Fig. 4 u. 5 unterhalb des 
Zylinderkessels a sichtbaren Türen 
öffnet sind, die Heizgase nach Um ulen 
der vorderen Partie des Rohrbündels direkt 
an die hintere Partie des Rohrbiindels; 
der Uberhitzer wird in diesem Falle nicht 
von ihnen getroffen. 

Die beiden Füchse k führen die Heiz- 
gase, je nachdem ob mit oder ohne Eko- 
nomiser gearbeitet werden soll, entweder 
in den Ekonomiser oder unmittelbar in 
den Schornstein. (Fig. 7 und 8.) Letzterer 
hat eine Höhe von 75 m und eine lichte 
Weite an der Mündung von 2,5 m; er ist 
durch einen Hauptfuchs von 2,8 m Höhe 
und 1,9 m lichter Weite mit den 1600 mm 
breiten Sammelfiichsen verbunden und 
enthält im Zentrum einen 26 cm starken, 
2,6 m im lichten weiten Kernschornstein, 
der bis zu einer Höhe von 15 m vólli 
freistehend im Schornstein in die Höhe 
geführt ist. So wird auf einfachste Weise 
jedes Reißen des Schornsteinmauerwerkes 
vermieden. In gleicher Weise aber ver- 
mied man auch das Reißen des Fuchs- 
gemäuers dadurch, daß man auch den 
Fuchs mit einem entsprechenden Kern 
versah. Dieser hat, soweit er innerhalb 
des Schornsteines liegt, 120 und soweit 
er im eigentlichen Fuchsgemäuer liegt, 
200 mm Wanddicke. Er steht mit dem 
Mantelmauerwerk des Fuchses ebenfalls in 
keiner unmittelbaren Verbindung, sondern 
zwischen beiden ist eine 100 bezw. 150 mm 
breite Isolationsschicht 1 belassen, die mit 
stagnierender Luft, gefüllt ist. 

Zwei an der Übergangsstelle in den 
Hauptfuchs m eingebaute Drehschieber 
ermöglichen es, die Gase nach dem Eko- 
nomiser 1 überzuleiten (vgl. Fig. 2). Die 
Gase treten, aus dem Fuchse k kommend, 
bei 1, in die Ekonomiserkammer ein, um- 
spülen die 280 Rohre und fließen dann 
durch die Kammer 1, nach dem Haupt- 
fuchs m weiter. Die Ekonomiserkammer 
liegt naturgemäß (vgl. Fig. 1) in Höhe des 
Kesselhauses, so daß die Gase 
vom Fuchse k aus von unten in 
die Kammer l, eintreten und eben- 
so aus der Kammer 1, wieder nach 
unten abziehen müssen, wenn sie 
in den Fuchs m gelangen wollen. 
Die Kammern l, f sind nach oben 
durch zwischen Eisenträger ge- 
wölbte Kappen abgeschlossen und 
enthalten unmittelbar unterhalb 
der Sohle des Ekonomisers (vgl. 
Fig. 103) die üblichen Drossel- 
= klappen zum absperren. Der Vor- 
schrift entsprechend ist das Mauer- 
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Fig. 8. | werk des Ekonomisers nicht mit 
Fig. 7u.8. Z. A.: Die transportablen Ballonhallen System Jucho. dem jenigen der Kesselhausmauer, 
direkt im Verband aufgeführt, 


ihrer vorderen Partie durch das Gewölbe oberhalb des Aschenfanges h 
abgeschlossen.: Die hintere Partie bis zur Feuerbriicke ist offen, so 
‚daß die auf dem Wanderrost d sich bildende Asche und Schlacke un- 
mittelbar in den Aschenfall h hinabgleiten können. Dieser aber zeigt 
‚insofern eine Eigentümlichkeit, als seine Bodenfläche außerordentlich 
‘stark geneigt ist, so daß die Asche starke Tendenz zeigt, auf den 
Boden‘ naeh unten, und damit in den Auslauf zu rutse 


sondern zwischen beiden ist ein Abstand von 8 cm belassen, der nach 
oben und nach den Seiten allerdings wie üblich abgedeckt wurde. 

Im weiteren sind auch alle mit den Feuergasen unmittelbar in Be- 
rührung kommenden Partien des Kesselgemäuers sowie der Feuerung 
aus Schamotten gefertigt und zwar wurde die Schamotteschicht in der 
Feuerung 23 cm, in den Zügen 13 cm stark gewählt. Desgleichen wurden 
en. Dieser | für den Wagen der Wanderrostfeuerung d zwei von Doppel-T-Trägern 
‚wiederum wird durch eine Blechrinne gebildet, unterhalb deren eine | getragene U-Eisen als Schienen in der Sohle der Feuerung ee ; 
‘Aschenkarre oder ein Aschenhund aufgestellt wird. Der Aschenfall- | auch machen Einsteigöffnungen sämtliche Teile des Tassel Be 
boden‘ an sich wird durch eine 13 cm starke Rollschicht über einem | zugänglich und ermöglichen vor allem die Reinigung der Rohre und 
zwischen T-Trägern gemauerten Gewölbe gebildet. die Entfernung der Flugasche. Endlich enthält die Wand, welche die in 


einem Block gemauerten Kessel von einander trennt, wie das Fig. 4 
erkennen lá8t, eine 180 mm breite Isolierschicht, lediglich aus dem 
Grunde, um zu vermeiden, daß, wenn der eine Kessel still liegt, die 
vom zweiten ausgestrablte Wärme auf die Teile des stilliegenden 
schädigend einwirkt. 


Die Fig. 9 bis 11 der Tafel geben ein Einmauerungsbeispiel von 
Piedboeufschen Wellflammrohrkesseln wieder. 

Die Einmauerung wurde von der Firma Heinicke für ein großes 
Kaliwerk ausgeführt und sind die zwölf Zweiflammrohrkessel von je 
100 qm Heizfläche, wie man aus dem Grundri8 Fig. 10 und Quer- 
schnitt Fig. 11 erkennt, in einem einzigen Mauerwerksblock unter- 
gebracht, dessen Umfassung man dann noch extra durch zwischen 
I-Trägern gewölbte Kappen gestützt bat. Die I-Träger haben 18 cm 
Höhe und sind mit ihren unteren Enden im Boden und oben in der 
Kesseldecke selbst verankert, sodaß ein Aufkanten und damit ein Ab- 
heben der Kappen vollständig zur Unmöglichkeit geworden ist. 

Was die Konstruktive Ausführung der Kessel selbst anlangt, so 
besteht jeder derselben aus vier zylindrischen Schüssen und zwei ge- 
wölbten Böden. Die Flammrohre haben 900 ınm kleinsten sowie 960 mın 
größten lichten Durchmesser und 
enthalten vorn je einen 1800 mm 
langen Rost, der binten durch 
eine Feuerbrücke von 250 mm 
Breite derart abgeschlossen wird, 
daß der freie Durchgang an der 


Schnürung mindestens 230 mm 
Dese A er zweite Schuß trägt 
den Dom. Unten am ersten 


Schuß sitzt der Ausblasstutzen. 

Die Überhitzer sind hinter 
den Kesseln im ersten Zuge 
untergebracht, derart, daß mit 
und ohne Überhitzer gearbeitet 
werden kann. Mit Rücksicht 
darauf erfolgte die Führung der 
Heizgase auch derart, daß die 
auf den Rosten b erzeugten Gase 
zunächst ia den Flammrohren 
einen Teil ihrer Wärme abgeben, 
dann treten sie bei entsprechen- 
der Einstellung der vorhandenen 
Sperrklappen von unten in 
den Überhitzer ein, steigen darin 
empor und fallen über die 
aus Fig. 11 (rechte Hälfte) er- 
sichtliche Zwischenwand in den 
einen Seitenzug des Kessels. In 
diesem streichen sie an der einen 
Seite des Kesselmantels entlang, 
kehren vorn unterhalb des Kes- 
sels um und ziehen auf der 1. 
anderen Seite des Kesselmantels 
wieder nach hinten, um schließ- 
lich in den Fuchs g zu ent- 
weichen. . 

Soll ohne Uberhitzer ge- 
arbeitet werden, so werden die 
aus Fig. 11 ersichtlichen Klappen 

öffnet, so daß die aus den 

lammrohren in die Rauch- 
kammer eintretenden Gase un- 
mittelbar in den einen Seitenzug 
des Kessels entweichen können; 
sie umspülen in diesem Falle 
also sofort die eine Seite, dann 
die andere des Kessels und 
entweichen schließlich in den 
Fuchs g... 

Die Uberhitzer e sind aus 
zwei Systemen zusammengesetzt, 
von denen das oben liegende 
papi System gewissermaßen 

en Voriiberhitzer und das 
kleinere, unmittelbar oberhalb 
der Flammrohre in die Rauch- 
kammer eingefiigte, den Nach- 
überhitzer darstellt. ENGEL 

Sämtliche Kessel ruben auf 

eisernen Füßen; auch sind in 

ie Seitenzüge des Kessels in Ab- 
ständen von ca. 1500—1750 mm 
sogenannte Wehre von 600 mm Höhe und 600 mm Sohlbreite (vgl. Fig. 9 
"bis 11) eingesetzt, jedoch derart, daß man sie jederzeit herausnehmen 
kann, falls die Zugverhiltnisse in den Kesselzügen dieses wünschens- 
wert erscheinen lassen. 

Alle mit den Feuergasen in Berührung kommenden Partien des 
Mauerwerkes sind auch im vorliegenden Falle, soweit erforderlich, aus 
Schamottesteinen erstellt, ebenso sind Einsteigetüren in genügender 
Anzahl vorhanden. Als Unterlage dient dem Kesselgemäuer eine 
Betonschicht von 500 mm Stärke, deren Verlauf aus den Fig. 9 u. 11 
zu ersehen ist. 
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Amerikanische Blockbandságe. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildung, Fig. 11.) 


Nachdruck verboten. 

Wie der Amerikaner im Bau von Werkzeugmaschinen fir Metall- 

bearbeitung vielfach seine eigenen Wege gegangen ist, so hat er dus 
auch bezl. der Holzbearbeitungsmaschinen getan. Als Beweis dessen 
sei nur auf die durch dic Zeichnungen auf Tafel 3 veranschaulichte 
Blockbandsige verwiesen. Diese ist allerdings kein rein amerika- 
sches Fabrikat, sondern riihrt von der Waterous Engine Works Co. 
Ltd. in Brantford (Canada) her, sie zeigt aber alle typischen Merk- 
male einer amerikanischen Maschine. Vor allen Dingen größte Ein- 
fachheit hinsichtlich der Form der Einzelteile, sowie das Bestreben, 
den Teil selbst möglichst seinem Zweck anzupassen. 

Die Bandsiige wird in drei Größen (für 8, 9 und 10 Fuß) her- 
estellt; ihre Grundplatte stellt sich als schweres Gußstück dar, das 
auptsächlich in seiner unteren Partie in den Breitenabmessungen der- 

artig ausgestaltet wurde, daß der Maschine größte Stabilität gesichert 
ist. Durch innere Rippen suchte man die Steifigkeit des Rahmens 
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Fig. 9 u. 10. Z. A.: Die transportablen Ballonhalien System Jucho. 


noch soweit als angängig zu erhöhen, ebenso verteilte man die Wand- 
stärke auf die einzelnen Partien des Gestelles derart, daß die besondere 
hoch beanspruchten auch die größte Wandstärke besitzen. Eine 
Offnung in der Platte erlaubt es, das Sägeblatt aus der Säge selbst zu 
entfernen. Sämtliche Berührungs- und Lagerstellen sind bearbeitet. 
An der Bodenfläche der Grundplatte sind die aus Fig. 5 und 19 der 
Tafel ersichtlichen verstellbaren Hänger p befestigt, welche die Lager o, 
für die Welle o tragen; beide Hänger (vgl. Fig. 5) sind derart gestaltet, 
daß man die Balken, welche die Grundplatte am Ende tragen, mitten 
durch sie hindurchgehen lassen konnte. Diese Anordnungsweise erlaubt 
die Verwendung von ungeschwächten Hölzern. 


Die Lager o für die untere Achse o sind als Kugel-Stehlager 
ze es und ruhen mit pendelnden Schuhen in den ¿E sie 
sind weiter selbstschmierend, mit Babbitschalen versehen und besitzen 
sehr lange Auflagefliichen. Zum Zentrieren dienen Setzschrauben von 
5/, bez. */, e Durchmesser, von denen die ersteren auf den Oberteil 
des Lagers, die letzteren auf die Teile o, wirken. 

Die untere Bandscheibe v stellt sich als schweres Gußstück dar, 
indem sie 5000 bis 7000 Pfd. e, entsprechend den Abmessungen des 
Sägeblattes, wiegt Die konstruktive Ausführung der Scheibe ist eine 
derartige, daß A annaugen weder in den Armen, noch dem Kranze 
auftreten können. Die Nabe ist, wie Fig. 8 erkennen läßt, in zwei 
Teilen gegossen, welche beim Guß durch einen Kern im rechten Winkel 
zu der Achse getrennt gehalten werden. Die Arme beginnen ab- 
wechselnd rechts und links am Kranze und sind dann so geführt, daß 
sie nach der entgegengesetzten Hälfte der Nabe gehen d. h. sich 
kreuzen. Diese Kreuzung bietet den Vorteil, daß, wenn das gegossene 
Rad sich abkühlt, die beiden Nebenhälften ebensowohl wie die Arme, 
sich unabhängig voneinander zusammenziehen, bezl. bewegen, also 
Spannungen nie auftreten können. Hat sich dann der RohguB abgekühlt, 
so wird der Kern, welcher den Raum zwischen den beiden Naben- 
hälften ausfüllt, berausgeschlagen und an seine Stelle ein schmiede- 
eiserner Ring von 1*/,” Dicke eingefügt, der schließlich in der aus 
Fig. 8 der Tafel ersichtlichen Weise durch Schrauben festgemacht wird. 

Auch der Kranz der Scheibe zeigt eine außergewöhnliche Form 
und ist auf der inneren Seite nach dem Zentrum zu in einem Winkel 
von ungefähr 45° verstärkt. Dadurch wird verhindert, daß sich Säge- 
staub auf dem Kranze innen festsetzt. Die Nabe ist etwas konisch 
gebohrt, ebenso ruht in der Achse ein Federkeil, der genau in die 


Fig. 11. Z. A.: Amerikanische Blockbandsäge. 


Nabe hineinpaßt. Daneben aber wird die Scheibe noch durch einen 
Stellring in der richtigen Lage festgehalten. So wird es möglich, die 
Scheibe dauernd sicher zu zentrieren, was bekanntlich bei einer nur 
aufgekeilten Scheibe nicht möglich ist. 

Die obere Siigeblattscheibe w ist im Gegensatz zur unteren so 
leicht als möglich gehalten und besitzt eine gußeiserne Nabe, sowie 
einen ebensolchen Kranz, welche miteinander durch Rundstahlspeichen 
verbunden sind. Die Speichen tragen an beiden Enden entsprechende 
Verstärkungen (vgl. Fig. 1 und 10) und sind sowohl in die Nabe als 
auch in den Kranz eingegossen. Nach dem Abkühlen sind in jede 
Speiche Löcher gebohrt id soda die Verbindungen durch Einschlagen 
von Stiften noch extra aufgetrieben, um ja das Herausreifen der 
Speichen sicher zu verhindern. Die Nabe ist wieder etwas konisch 
gebohrt und dann mit der Achse in derselben Weise verbunden wie 
die der unteren Scheibe. Beide Scheiben aber werden nachdem sie 
mit ihren Achsen verbunden sind auf die Drehbank gebracht, gedreht 
und sorgfiltig ausgewuchtet. Ebenso sind beide Scheiben mit Reinigern 
versehen, die sie von Siigespiinen frei halten sollen. 
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Die beiden Ständer, welche die obere Scheibe w tragen, stehen 
mitten auf dem Rahmen und sind in ihren Stärkenverhältnissen derart 
bemessen, daß jede Vibration ausgeschlossen ist. Am unteren Ende 
sind die beiden Ständer durch schwere Bolzen miteinander verbunden, 
und daon erst wurde der so entstandene Doppelständer auf der Grund- 

latte (Rahmen) festgemacht. Er enthält in seinen Hohlräumen sämt- 

liche für die Verstellung der Scheiben erforderlichen Mechanismen, 
lediglich aus dem Grunde, damit auch diese vor der Einwirkung des 
beim Sägen entstehenden Staubes geschützt sind. Die Frontseiten der 
Ständer sind eben und enthalten ebenda die Lager b für die obere 
Scheibenachse a. Die Lager b wieder sind außergewöhnlich lang, mit 
Babbitmetall ausgefüttert und werden durch Wasser gekühlt, ebenso sind 
sie mit Selbstschmierung versehen. Desgleichen ist dafür Sorge ge- 
tragen, daß man sie in den vertikalen Führungen verstellen kann. 
Die Führungen wiederum werden mit Hilfe von starken Schrauben- 
spindeln e leichzeitig gehoben und gesenkt. Die Spindeln schrauben 
sich durch Rotgußmuttern, die in den unteren Enden jeder Führung 
befestigt sind. Jede der Schraubenspindeln ist auf einer kurzen mit 
einer Messerschneide versehenen Achse e, Fig. 7 gelagert, die mit einem 
Kugellager versehen ist, auf dem das untere Ende der Schraube e sich 
frei drehen kann, obne das dadurch die Lage der Schneide geändert 
würde. Das Kugellager enthält 12 ?/,“ Kugeln, die von einem Metall- 
ringe am Herausfallen gehindert werden. 

Auf jeder Schraubenspindel e ist nun ein Spurrad festgemacht und 
durch ein Ritzel (vgl. Fig. 5 und 19) mit einer vertikalen Welle f ver- 
bunden, die zwischen den Säulen sich befindet und durch konische 
Räder von der Welle g aus betätigt werden kann. Die zu diesem 
Zwecke auf der Welle g angeordneten Handräder befinden sich, das 
eine an der Front-, das andere an der Rückseite der Säge, so 
daß man die Achse g von beiden Seiten der Maschine in 
Rotation versetzen kann. Der Kurbelhandgriff an dem Hand- 
rad auf der Frontseite ist abnehmbar. 

Die Nachstellvorrichtung wirkt vollständig unabhängig 
von der Stellung der oberen Achse. Sie besitzt für ihre An- 
griffstellen ebenfalls Pfannen- und Schneidenlagerung. Ebenso 
werden zwei voneinander unabhängige Spanngewichte be- 
nutzt. Die auf den messerartigen Schneiden aufliegenden 
Nachstellhebel n, deren einer sich in jeder Säule befindet, 
tragen rückwärts der Ständer die durch mit Schneiden ver- 
sehene Bügel aufhängbar gemachten, in ihrer Detailkon- 
struktion aus Fig. 7 Gesetten federnden Belastungsge- 
wichte ss,. Diese Gewichte s s, bestehen je aus einem glocken- 
artig gestalteten Gußstück (s\, das durch aufgelegte Gußringe 
belastet wird und in seiner Höhlung die schon erwähnte 
Feder s, trägt. 

Um das obere Rad zu heben und zu senken ist außerdem 
eine Kupplung e era welche, nachdem das Blatt auf- 
gelegt und richtig befestigt ist, ausgerückt werden kann. 

ie obere Führung, welche mit der Maschine geliefert 
wird, ist sowohl für einfache, als auch doppelt schneidende 
Sägeblätter brauchbar und läßt sich vertikal und horizontal 
verstellen. Sie besitzt eine Einrichtung zum schnellen öffnen, 
ist außerdem wassergekühlt und infolgedessen wohl kaum 
Brüchen ausgesetzt. Weiter läßt sie sich in einem Kreise 
ausschwingen, dessen Zentrum das genaue Zentrum des Säge- 
blattes selbst ist. Dies hat den Vorteil, daß sie jeder Tendenz 
des Sägeblattes sich aus der Normallage herauszugeben, ent- 
gegenwirkt, und daß weiter ein Wechsel in der Reibung des 
Blattes sich schnell und leicht ausführen läßt. Die Führung 
ist mit den übrigen zwei Beilagen, welche die auswechsel- 
baren Babbitseinlagen tragen, versehen und letztere lassen 
sich so verstellen, daß man sie beliebig nahe an das Säge- 
blatt heranbringen, resp. von diesem wegschieben kann. Die 
äußere Beilage ist mit einem vertikalen Fortsatz versehen, 
der seine Führung in dem Außenlager selbst findet, und sich 
darin vertikal verstellen läßt. 

Die untere Führung ist nach demselben Prinzip konstruiert 
wie die obere, nur sitzt bei ihr die innere Beilage auf einer 
beweglichen Gleitbahn, die mit einem langen Exzenterhebel d, 
und einem Handgriff versehen ist, mittels dessen sich die 
Beilage momentan um 15/,, Zoll von der Säge abdrücken 
läßt, um so etwa zwischen Säge und Beilage gekommene 
Holzreste usw. schnell zu beseitigen. Auch diese Beilagen 
haben im übrigen Babbitfutter und lassen sich näher an das 
Sägeblatt heran, resp. von diesem abrücken. 

Für einseitig schneidende Bandsägen wird nur eine Führungsrolle 
geliefert, die vom Rahmen selbst getragen wird und hinter der Säge 
angeordnet. Die Rolle ist als volles Gußstück ausgeführt und wird 
von einer liegenden Welle aus gedreht, die ihre Bewegung von einem 
kleinen Rade auf der verlängerten Achse der unteren Sigewelle aus 
empfängt. 

Bei doppelt schneidenden Bandsägen wird zur ersten noch eine 
zweite ae ge geliefert, die dann auf dem Rahmen bezl. der 
Grundplatte selbst, vor der Siige sitzt und von derselben Welle aus in, 
Drehung versetzt wird wie die erste. Diese Rolle triigt dann an 
ihrem eege einen Schneckengang, welcher die etwa auf die Rolle 
gefallenen Splitter von der Säge wegführt und in seinem Verlauf so- 
wohl aus der Abbildung Fig. 11, als auch den Fig 18 u. 19 der Tafel 
zu ersehen ist. 


Berechnung eines Zweiflammrohrdampfkessels. 
(Mit Abbildung, Fig. 12.) 


I. 
Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 12 in den Skizzen 1—4 dargestellten Zweiflamm- 
rohrkessel haben je eine Heizfliiche von 100 qm und sind für 10 At 
Uberdruck gebaut; sie besitzen Innenfeuerung und die Heizgase nehmen 
ihren Weg durch die Feuerróhren, bestreichen hierauf die beiden 
Mantelseitenflächen nach vorn kehrend, um dann im gemeinschaftlichen 
Unterzuge sich zu vereinigen und nach hinten in den Fuchs auszu- 
miinden. Auf reichliche Querschnitte, um die Feuer- oder Heizgasziige be- 
fahren zu kónnen, ist bei der Einmauerung Riicksicht genommen worden. 

Der Mantel jedes Kessels besteht aus fiinf Schiissen, welche je aus 
einem Blech gebogen sind, so daß nur eine Längsnaht vorhanden ist. 
Diese liegt im Dampfraum. 

Die Flammrohre sind aus Wellrohr System Fox hergestellt, die 
Rostrohre erhalten besonders lange Rohrenden; die Verbindung der 
einzelnen Wellrohre geschieht durch Muffen mittels Uberlappungs- 
nietung. Die Längsnähte der Wellrohre sind geschweißt und werden 
die Schweißnähte unten gelagert, damit dieselben der Hitze nicht so 
ausgesetzt sind. 

Die vom Wasser und Feuer berührte Heizfläche berechnet sich 
wie folgt: : 

am Kesselmantel: 


SE +2-0,47) .9,32 — [(0,12 - 8,12 - 2) + (0,12-1,4)] = 39,08 qm 
in den Flammrohren: 

2 | (0,905 . z us ag IB". Lu. aal = 5087, 
am Hinterboden: 

2,202. m ) (0855 SZ ) d 

E + 0,450 2,2) — (#2 =. #5 


Sa. — 100,69 qm 
Das Wellrohr System „Fox“ gibt gegenüber glattem Flammrohr 
eine 18°/, größere Heizfläche. 


Die Rostfläche beträgt - 1950 - 2 = 3,52 qm, so daß 
das Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche wie 1:28 ist. 
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Die Ventile erhalten folgende Abmessungen: 
ein Hauptdampfventil 110 Durchm., 
ein Reservestutzen 100 Durchm., 
ein Hochhubsicherheitsventil 60 Durchm., 
ein Speiseventil 60 Durchm. kombiniert mit einem Absperrventil, 
ein Ablaßhahn 70 Durchm. 
Der Doppelwasserstandsapparat wird mit 90 Durchm. den 
esetzlichen Vorschriften entsprechend ausgeführt und mit zwei paar 
asserstandsgläsern ausgerüstet. 

Das Manometer wird nicht direkt auf den Wasserstandskérper 
mit geschweiftem Manometerrohr aufgesetzt, sondern es gelangt seitlich 
am Mauerwerk zur Befestigung, wobei es nicht so der strahlenden 
Wärme ausgesetzt ist. 


Die Berechnung der Wandstärken und der Vernietungen des 
Dampfkessels geschieht nach dem am 9. Januar 1910 in Kraft tretenden 


Reichskesselgesetz. 
Kesseldurchmesser D — 2200 mm, zylindrische Kesselmantellänge 
9700 mm, Wellfeuerrohrdurchmesser d, = 855,955, Domdurchmesser 


d, = 650 mm. 
1. Die Blechstirke des Kesselmantels berechnet sich zu 


x D-p-x 1 
—200-K.Z * 

worin bedeutet D = Kesseldurchmesser in Millimetern. 

p = Überdruck 

x =4 (4fache Sicherheit) 

K = 36 kg qmm (Zugfestigkeit) 

Z = Festigkeit der Nietnaht zur Festigkeit des 
vollen Bleches, bei 2'/, reihiger Doppellaschennietung wird Z = 0,81 
bis 0,83 gewählt, in die Rechnung Z = 0,82 eingesetzt. 

s = Blechstärke in Millimetern. 

"200 36-083 + 1 = 14,9 + 1 = 15,9 mm, gewählt wird eine 
Mantelwandstärke von 16 mm. 

Die Berechnung der Laschenstücke wird bei Doppellaschen- 
nietung zu mindestens s, = 0,75 - s gewählt und zwar bei gleicher 
Laschenbreite. Bei ungleicher Laschanbrélic wie in diesem Falle sind 
die schmale, also die äußere Lasche mindestens s, = 0,75 - s = 0,75 - 16 
= 12 mm gewählt und die innere breite Lasche mindestens s, = 0,85 - s 
= 0,85 - 16 = 13,6 ~ 14 mm gewählt. 
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Fig. 12. Z. A.: Berechnung eines Zweiflammrohrdampfkessels. 


Die zur Verbrennung gelangende Grus-Steinkohle hat einen Heiz- 
wert von 6800 Kalorien und die stündlich pro qm Heizfläche und 
Stunde zu erzeugende normale Dampfleistung soll 20 kg betragen. 

Es beträgt demnach die Stundenleistung 100 - 20 — 2000 kg 
Dampf. 

Der Kohlenverbrauch k bei einer, Ausniitzung von 70%/, be- 
trägt bei obiger Kesselleistung und einem Uberdruck von 10 At sowie 
einer Speisewassertemperatur von 30°C: 


2000 
ES (6800 - 0,70) (662,3 — 30) — vere 
Die Gesamtwärme in 10 Atm. = 11 Atm. abs. ist 662,3 WE. 


Die Rostbelastung per qm Rostfliiche und Stunde wird 8.59 


= 75,6 kg. Es ist also bei der geringen Rostbelastung nicht aus- 
schlossen, eine einigermaßen gute Bedienung vorausgesetzt, den 
essel höher anzustrengen, also beisp. mit 25 > per qm Heizfläche 
und Stunde zu beanspruchen. 


266 


2. Berechnung der Kesselbóden. 

Die Böden sind hier gewölbte peborit Böden und erhält der Vorder- 
boden für die Flammrohre gepreßte Aushalsungen, der Hinterboden ge- 
preßte Einhalsungen. Eine Verankerung der Böden findet nicht statt. 


Die Wandstärke berechnet sich nach der Formel s = 


worin bedeutet s = Blechstärke in mm, p = Betriebsdruck in Atm., k = 

zulässige Belastung in kg/qmm, in diesem Falle kann k zu 7,5 kg/qmm 
ewählt werden, r= dem inneren Halbmesser in der Mitte der Wöl- 
ung, in diesem Falle r = 2800 laut Norm des Walzwerkes, folglich 
10 

200 -7,5 
3. Berechnung des Dombodens. 

‘= mE , r wird hier 800 mm und k = 6,5 ~ 6 kg/qmm, mithin 
_ 10-800 


~ 200-6 


— 18,7 mm, gewählt wird s = 20 mm. 


= 6,7 mm. 


ee 


Aus praktischen Gründen wird die Wandstärke erfahrungsgemäß | 


bedeutend stärker gehalten, es ist hierbei zu bedenken, daß der Boden 
eine eingepreßte Mannlochöffnung erhält und würde bei zu Saag 
Bodenstiirke die abdichtende Fläche viel zu schmal ausfallen. ie 
Wandstärke wird mit 16 mm zur Ausführung gebracht. 


4, Berechnung des Dommantels, 
D.p-x 
209.2 +? 
hierin wird x = 4,5 und Z = 0,7 für geschweißte Nähte gewählt. 
¿650 - 10-45 
200 - 36 - 0,7 
Aus praktischen Gründen, da das Blech gebördelt werden muß, 
erhält dasselbe 13 mm Wandstärke. 
5. Berechnung der Wellrohre. 


I + 2, d = kleinster innerer Flammrohrdurchmesser in mm, 


s= SE + 2 = 7,13 + 2 = 9,13 mm, gewählt wird s = 10 mm. 


¿1=5841=68mm: 





*) K = Zugfestigkeit = 36 kg pro qmm, s. Abschnitt IV unter A im Teil II zu 
Anlage 1 des Dampfkesselgesetzes vom 9. Januar 1910. 
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Fig. 18. Z. A.: Die Westinghouse-Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen und Kondensatoren. 


Die Westinghouse-Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen 


und Kondensatoren. 
Von H. Balcke. 
(Mit Abbildungen, Fig. 13—15.) 


I. 
Nachdruck verboten. 

Der Bau von Kondensationsanlagen hat in den letzten anderthalb 
Jahren eine vollständige Umwälzung erfahren. Sie begann mit der 
Einführung der rotierenden Westinghouse-Leblanc-Luft- 

umpen durch die Maschinenbau - Actien- Gesellschaft 
Balcke in Bochum i/W.; kamen doch diese Pumpen einem tatsäch- 
lichen Bedürfnis insofern entgegen, als mit ihnen der schnell rotierenden 
Dampfturbine auch die schnell rotierende Pumpe zur Seite gestellt 
wurde. Anderthalb Jahre haben zur Einführung genügt, jetzt werden 
für Kondensationsanlagen fast nur noch rotierende Pumpen verlangt. 

Die rotierenden Luftpumpen und Kondensatoren, Patent Westing- 
house-Leblanc, sind eine Konstruktion des Professors Leblane in 
Paris. Die Form ist aus Fig. 14 ohne weiteres ersichtlich. 

Die Pumpen bestehen, gleichviel, ob sie als reine Luftpumpen 
oder als Mischkondensatoren arbeiten, aus einem mechanisch gedrehten 
Schleuderrad und einer Düse mit Diffusor. In das Schleuderrad wird 
durch eine Einlaufdüse Wasser geleitet, derart, daß stets nur einige 
wenige Schaufeln des Rades Wasser erhalten. Das Wasser wird von 
den Schaufeln gefaßt und mit großer Geschwindigkeit durch die Düse 
wieder ins Freie geschleudert. Dabei wird dasselbe aber durch die 
Schaufeln in lauter ganz feine Wasserscheiben zerlegt. Je zwei 


Wasserscheiben, deren Zwischenraum durch die Entfernung der Schaufeln 
des Schaufelrades von einander und durch die Umdrehuogsgeschwindig- 
keit gegeben ist, schließen ein bestimmtes Volumen der zu pumpenden 
Luft zwischen sich ein. Diese durch die Konstruktion bedingte Arbeits- 
weise erklärt den Erfolg der Westinghouse-Leblanc-Luftpumpen. Sie 
haben nicht nur eine ganz außergewöhnlich große Leistung bei geringem 
Kraftbedarf, sondern erzeugen auch im Saugstutzen ein Vakuum, das 
der Temperatur des Arbeitswassers der Luftpumpe vollständig entspricht, 
also theoretisch ist. 

Die Erfolge der rotierenden Westinghouse- Leblanc- Luftpumpen 
haben natürlich zu dem Erscheinen ähnlicher Typen Veranlassung ge- 
geben. So z.B. nennt man die Verbindung eines gewöhnlichen Wasser- 
strahl-Luftsaugers mit einer Zentrifugalpumpe ebenfalls eine rotierende 
Pumpe! Die Ventsitagelpuiipe ist rotierend, also ist die Kombination 
eine ,rotierende Luftpumpe* wenigstens nach Ansicht der betreffenden 
Konstrukteure. DaB das ein Irrtum ist, ist selbstverstiindlich; ein Wasser- 
strahl Luftsauger bleibt immer ein Wasserstrahl-Luftsauger, gleichviel, ob 
ihm das Wasser aus einem Hochbassin zuliuft oder ob eine Zentrifugal- 


Ä ey zu Hilfe genommen wird. Dabei ist es auch gleichgiiltig, ob die 





entrifugalpumpe fir sich aufgestellt oder nach Art der Westinghouse- 
Leblanc-Pumpe mit dem Luftsaugeapparat in einem gemeinsamen Ge- 
hiiuse untergebracht wird. Es ist ferner gleichgiltig, ob der Wasser- 
strahl-Luftsauger durch eine besondere Pumpe oder durch die große 
Kühlwasserpumpe gespeist wird. Es entsteht durch letztere Maßnahme 
keine Kondentsation „ohne Luft- 
pumpe“, wie dies von anderer Seite 
gesagt wird. Die Luftpumpe ist auch 
hier wie bei jeder guten Konden- 
sation vorhanden, sie ist nur zu 
einem Anhängsel der Kühlwasser- 
pumpe herabgesunken. Ein Vorteil 
wird dadurch nicht erzielt, denn es 
muß nunmehr das gesamte Kühl- 
wasser den Wasserstrahl - Konden- 
sator passieren, und das erfordert 
sehr viel Kraft. Damit das Wasser 
in der Düse eine genügende Saug- 
kraft ausüben kann, muß es auf 
große Geschwindigkeit gebracht 
werden. Wird die Düse in das 
Druckrohr der Zentrifugal- und Kühl- 
wasserpumpe eingeschaltet, so muß 
die gesamte Kühlwassermenge diese 
hohe Geschwindigkeit annehmen, 
während dies nur für einen kleinen 
Teil des Wassers wirklich notwendig 


wäre. Die Düse arbeitet zudem ver- 
hältnismäßig ungünstig, da sie gegen 
die gesamte Druckhöhe des Kühl- 


wassers, also z. B. bei Verwendung 
von gekühltem Wasser gegen ca. 
12 m Wassersäule ankämpfen muß, 
Eine ungünstigere Lage und An- 
ordnung kann man meiner Ansicht 
nach dem Wasserstrahl - Luftsauger ` 
nicht geben. Wasserstrahl-Luftsauge- 
apparate sind im übrigen schon seit 
Jahrzehnten bekannt und haben sich 
auch für viele Zwecke bewährt. Für 
Kondensationsamlagen ist dies jedoch 
weniger der Fall, da die Leistun 
im Verhältnis zur aufgebotenen Kraft 
zu gering ist und bezüglich der Höhe 
des Vakuums gewisse Grenzen ge- 
steckt sind. Sie sind nicht entfernt 
im stande, die Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe zu ersetzen. Durch 
enaue Versuche ist beisp. festgestellt worden, daß die Westinghouse- 
seblanc-Luftpumpe mit der gleichen Wassermenge und günstigerem 
Kraftbedarf fast zehnmal soviel Luft fördert, als ein eerst, 
Luftsaugeapparat. Hieraus würde sich allerdings ohne weiteres die 
Überlegenheit ‚der Westinghouse- Leblanc- Luftpumpen ergeben und 
würde diese Überlegenheit naturgemäß lediglich auf die besondere 
Arbeitsweise zurückzuführen sein. 


Der Wert der Westinghouse-Leblanc-Pumpen als Kondensations- 
pumpen ist durch die Praxis bewiesen. Es sind mittlerweile eine ganze 
Anzahl Kondensationsanlagen mit Westinghouse-Leblanc-Pumpen in 
Betrieb gekommen, und zwar mit Erfolg. Von den erzielten Resultaten 
sollen nachstehend nur die erwähnt werden, welche durch offizielle 
Messungen festgestellt wurden. (Vgl. die Tabellen I usw.) 


Die Daten der Tabelle I betreffen eine Oberfliichen-Kondensation, 
System Balcke, mit rotierenden Pumpen, auf einem Schachte der 
Internationalen Kohlenwerks-Aktien- Gesellschaft in 
Saint-Avold. Die Anlage wurde vonder Maschinenbau-Aktien- 
Gesellschaft Balcke zu einer Bergmann-Turbine geliefert. 
Die Garantie lautete dahin, daß bei Vollast und 760 mm Barometer- 
stand, sowie bei einer Lufttemperatur von 10% C ein Vakuum von 92°], 
erzielt würde. Die Anlage arbeitet mit einem Kaminkühler, System 
Balcke. Der Lufttemperatur von 10° C entspricht eine Kaltwasser- 
temperatur von 27% C. 


Die untenstehende Tabelle I zeigt, daß ein höheres Vakuum, als 
arantiert, erzielt wurde. Die Messungen wurden vom Elsässischen 
Verein von Dampfkesselbesitzern in Metz durchgeführt. 





Tabelle 1. 
Turbo-Generator 500 KW, 3200 Volt, 50 Perioden. 


weem 





Datum . 20.7.09. | 21.7.09. | 21.7.09. | 21.7.09. 
Belastung. . . . . . > . |%, Last | ®/, Last ' ?/, Last | */, Last 
Dauer des Versuches . . Sek. | 2869 | 1540 | 1688 | 1920 
Leistung des Generators . KW | 556,1 | 407,8 | 265,2 | 138,9 
Dampfspannung vor dem Einlaß- 

ventil. . . . . . . Atm | 181 | 126 | 126 | 11,9 
Vakuumhöhe am Auslaßstutzen | 

cm Hg 70 70,6 | 71,1 71,2 
Barometerstand. . . . , > 73,7 73,5 73,5 73,5 
Vakuumbhóhe in Prozent . . . 95,2 96,1 | 96,7 96,9 
Absoluter Druck am Stutzen in | 
mm Hg 37 29 ¡ 2 23 

Sättigkeitstemperatur des Damp- | 

fes im Auslaßstutzen. . °C | 828 | 285 | 253 | 24,6 
Temperatur des kalten Kühl- | | 

wassers. ...... °C | 288 26,7 | 24,6 | 23 
Temperatur des warmen Kühl- | | 
“wassers. . . . . . . OC | 368 | 838 | 296 | 26,5 
Erwärmung des Kúblwassers °C | 8 ' 66 | 5 {| 3,5 
Temperaturdifferenz zwischen ge- | | | 

sättigtem Dampf im Auslaß- | | | 
stutzen und warmem Kühl- | 
wasser >» ........ 4 | 48 43 : 1,9 





Es tritt bei dieser Anlage die eigentiimliche Erscheinung auf, daß 
die Temperatur des dem Druck im Auspuffstutzen der Turbine ent- 
sprechenden gesittigten Dampfes niedriger liegt als die Warmwasser- 
temperatur. Das ist wohl nur dadurch erklärlich, daß der Dampf im 
Auspuffstutzen der Turbine noch eine gewisse Überhitzung besitzt, 
vielleicht zeigte auch das Thermometer nicht ganz richtig. Jedenfalls 
aber sind irgend welche Verluste in der Kondensation nicht vorhanden, 
und arbeitet dieselbe ohne Anstand. 

Der Kraftbedarf der Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe beträgt im 
vorliegenden Falle 7 PS, der Kraftbedarf der Gesamtanlage stellt sich 
aber auf 37,6 KW rund 50 PS. Das ist verhältnismäßig hoch, und 
zwar gleich 6,8 Prozent der Leistung der Turbine bei Vollast. Es ist 


dies darauf zurückzuführen, daß die Zentrifugal-Kühlwasserpumpe eine | Warmwasserverbrauch eines idealen Kondensators Zeile 19. 


Robiorende Safipumpe 


Las? 


zu große Leistung besitzt. Bei Voll- 
last erwärmt sich das Kühlwasser 


nur um 8°, während zur Erreichung %/ 
des garantierten Vakuums eine Er- % 
wärmung um 13° zulässig wäre. Es Hr 


wird also viel zuviel Wasser gepumpt, 
doch fr es sich, ob dies in Wirk- 
lichkeit ein Nachteil ist. Das Vakuum 
folgt der niedrigen Warmwassertem- 
peratur in vollem Umfang, es ist 
infolgedessen 3!/,°/, höher als garan- 
tiert. Das höhere Vakuum hat aber 
wahrscheinlich auf den Dampfver- 
brauch der Turbine einen so günstigen 
Einfluß, daß eine Verkleinerung der 
Umlaufwassermenge durch Drosse- 
lung des Druckrohres der Zentri- 
fugal Kühlwasserpumpe nur bei einer 
geringeren Belastung der Turbine als 
I, angezeigt erscheint, trotzdem das 
asser relativ hoch, d. h. auf einen 
Kaminkühler gehoben werden muß. 

AufdemElektrizitätswerk in 
Neuß wurdenzweiKondensations- 
anlagen mit rotierenden Pumpen der 
Maschinenbau-Aktien-Gesell- 
schaft Balcke aufgestellt. 

Auch diese Anlage wurde durcy 
einen Kessel-Revisionsverein offiziell 
untersucht. Die wichtigsten Daten 
sind in Tabelle II zusammengestellt. 


Tabelle II. 
Anlage Neuß, Bergmann-Turbine.*) 


Auszug aus den Versuchen vom 16.—18. Juni 1909. 
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, 3), Belastung | Normalbelastung 
1. Leistung der Turbine KW [1125/112511125|1125'1500|1500/1500!1500 
2. Stündliche Dampfmenge kg | 7211 | 9195 
3. Barometerstand mm QS :' 764 | 764 
4. Luftleere im Luftsaugrohr dë, i | | 
mm QS 742|742 742! 742 | 788 | 737 | 787 | 738 
- 5. Luftleere am Kondensator- . | | 
stutzen . mm QS 742 | 741 | 742 | 742 , 787 | 786 737 | 787 
6. Luftleere a. Turbinenstutzen | | | | | 
mm QS! 737 | 787 | 737 | 737 | 782 | 781 | 732 | 736 
7. Luftleere am Kondensator- | | | 
stutzen, bezogen auf 8 vH. 97 | 97 97 i 97 ,96,6| 96,5 96,5 96,6 
8. Druckunterschied zwischen ' | | | 
Luftsaugrohr u. Turbinen- IS E 
| stutzen . mmQS 5:5:5|5 6); 6{ 5 | 2 
9. Kihlwassermenge  cbm/st' 515 | | 485 





*) Vgl. ,Prakt. Masch.-Konstr.“ 1909, Heft 17, Seite 185 u. 136. 
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S 3, Belastung ' Normalbelastung 

10. Sättigungstemperatur des | | 

Dampfes am Kondensator- | 

stutzen . . . . . %C[23,9| 24,5| 28,9) 23,9 27,3) 28 | 27,3| 27,8 
11. Kühlwassertemperatur Ein- | 

tritt . . . . . . 0C]15,8| 15,2) 15,4| 15,5) 15,8] 15,9! 15,9] 16 
12. Kiihlwassertemperatur Aus- 

tritt . . . . . . %C1/23,3| 23,5| 23,6| 28,2) 26,8| 26,2! 26,5) 26,6 
13. Temperatur der abgesaugten 

Luft ©. e... . °C} 20 | 20,8) 20,5] 20,8) 27 | 26,8) 26,5) 27 
14. Temperatur des Konden- 

sats. . . . . . . OC} 21 | 21 | 21 | 21 | 28,2) 28 | 28 | 28,2 
15. Kühlwasserverbrauch im | y | 

Mittel. “a. Se. be, e tes 71,3 53,9 
16. Kühlwasserverbrauch des | | 

idealen Kondensators . 67,2 47,2 
17. Erwärmung des Kühlwassers SS, 

um. ..... . °C} 8 | 83) 8,2) 7,7! 11 | 10,8 10,6 10,6 
18. Temperaturunterschied zwi- 

schen gesättigtem Dampf a | 

u. warmem Kühlwasser ° C| 0,6; 1 | 0,3; 0,7; 0,5| 1,8} 0,8) 0,7 
19. Wirklicher Kühlwasserver- 

brauch, Verbrauch des | 

idealen Kondensators . . 1,06 1,14 
20. Kraftverbrauch der Luft- u. 3 | | | 

Kondensatpumpe KW | 18 | | | 18,5: | 





Fiir die Beurteilung der Anlage kommen vornehmlich folgende 
Daten in Betracht. 

1. Der Unterschied zwischen der Luftleere in der Luftpumpe und 
im Turbinenstutzen Zeile 8. Dieser Unterschied bedeutet den Verlust 
an Vakuum durch den Widerstand des Kondensators. Er betriigt in 
Neuß nur 5—6 mm, also rund ?/, Prozent, ist also außerordentlich 
ering. 
j d Der Temperaturunterschied zwischen 
Auspuffstutzen der Turbine und warmem K 
beträgt im Mittel nur 0,8° C. 

3. Das Verhältnis des wirklichen Kühlwasserverbrauches zu dem 
Diese 


esättigtem Dampf im 
wasser Zeile 18. Er 


Full. 
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Fig. 14. Z. A.: Die Westinghouse- Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen und Kondensatoren. 


Verhältniszahl ist für die Güte des Kondensators maßgebend. In Neuß 
ist sie sehr günstig, sie beträgt im Mittel nur 1,1. 

Die Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe a zur Arbeit Wasser. 
Dasselbe bildet in der Austrittdüse Kolben, die die Luft ins Freie drücken. 
Das Arbeitswasser der WL.-Luftpumpe hat mit dem Kühlwasser des 
Kondensators nichts zu tun, in der Regel wird unter der WL-Luftpumpe 
ein besonderes kleines Bassin für dasselbe aufgestellt. Das Wasser zir- 
kuliert alsdann zwischen Pumpe und Bassin in ununterbrochenem Kreis- 
lauf. Bezüglich der Beschaffenheit des Wassers bestehen keine besonderen 
Vorschriften. Das Wasser, welches zum Kühlen des Kondensators ge- 
eignet ist, eignet sich auch zum Betriebe der WL-Luftpumpe. Dieselbe 
hat keine empfindlichen, engen oder der Abnutzung unterworfenen Teile. 


Es könnte nun die Vermutung auftreten, daß das Arbeitswasser 
der WL-Luftpumpe an der Kondensation des Dampfes einen größeren 
Anteil hat als beabsichtigt, daß es z.B. eine seiner Aufnahmetihigkeit 
entsprechende Menge Dampf niederschlägt und nicht lediglich zum 
Pumpen der Luft dient. Es würde in einem solchen Falle das Kondensat 
des Oberfliichen-Kondensators nicht in der gleichen Weise zur Fest- 
legung des Dampfverbrauches der Turbine dienen können wie bei 
anderen Kondensationsanlagen. 

Die Anlage auf dem Elektrizitätswerk Neuß ist auch in dieser 
Hinsicht genau untersucht worden. Die Erwärmung des Luftpumpen- 





wassers ist in Neuß eine ganz geringe. Ein geringer Zusatz von kaltem 
Wasser genügt, um das Arbeitswasser auf einer mäßigen, dem Vakuum 
entsprechenden Temperatur zu halten. Es wurde einmal versehentlich 
wiihrend mehrerer Tage der Wasserzuflu8 zum Luftpumpenbassin ge- 
schlossen gehalten, so daß die WL-Luftpumpe dauernd mit demselben 
Wasser ohne Zufluß arbeiten mußte. Das Arbeitswasser erwärmte sich 
auf 35° C und behielt dann diese Temperatur bei. Es genügte also 
die Wärmeausstrahlung des kleinen eisernen Bassins zur Abtührung 
der Wärme, obgleich das Bassin unter der Decke eines warmen 
Maschinenkellers steht. i 
Bei der offiziellen Feststellung der durch das Arbeitswasser nieder- 
geschlagenen Danpamenee wurde gleichfalls der Wasserzuflu8 abgesperrt 
und der Zuwachs des Wassers im Luftpumpenbassin während eines 
bestimmten Zeitraumes genau gemessen. Es stellte sich heraus, daß in 
der WL-Luftpumpe nur 0,3 Prozent des Dampfverbrauches der Turbine 
an Dampf kondensiert worden, und zwar bei einer Überlastung der 
Turbine um 33 Prozent gegen Normallast. Durch die WL-Luftpumpe 
wird also aus einem Oberflächen- oder Mischkondensator nicht mehr 
Wasserdampf abgesaugt, als durch jede andere Luftpumpe. Ein eigent- 
liches Kondensieren findet in der WL-Luftpumpe nicht statt, wohl 
aber werden die Wasserdämpfe, welche der Luft naturgemäß bei- 
emischt sind, niedergeschlagen, bevor das Wasser- und Luftgemisch 
ie Düse passiert. Die WL-Pumpe braucht nur Luft und nicht Wasser- 
dampf ins Freie zu fördern. Dieser große Vorteil rechtfertigt die Ver- 
wendung der WL-Luftpumpe als Kondensationspumpe unter allen 





Umständen, zumal in den weitaus meisten Fällen die Menge des ab- | 
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Fig. 15. Z. A.: Die Westinghouse-Leblane Schleuderrad- Luftpumpen und Kondensatoren. 


zusaugenden Wasserdampfes weitaus gróber ist, als die Menge der 
abzusaugenden Luft. Es ist unbedingt richtig, den Wasserdampf vor 
Eintritt des Gasgemenges in die Luftpumpe durch kälteres Wasser 
niederzuschlagen und dadurch die Menge der abzusaugenden Gase 
bedeutend zu verringern. Aus vorstehender Betrachtung ergibt sich 
ferner, daß die Temperatur des Arbeitswassers der WL-Luftpumpe 
stets niedriger sein muß als die Temperatur des warmen Kühlwassers, 
daß aber das kalte Kühlwasser geeignet ist, gleichviel ob es aus einem 
Brunnen oder aus einer Kühlanlage kommt. 

Die Anlagen in Saint-Avold und Neuß sind Oberflichen- 
Kondensationen; bei Mischkondensationen bringt die Ver- 
wendung der Westinghouse-Leblanc-Pumpen die gleichen Vorteile. 

Bei kleinen Anlagen, z.B. für einzelne Dampkuaschinen, empfiehlt 
es sich zum Niederschlagen des Dampfes keinen besonderen Misch- 
kondensator vorzusehen, sondern die Kondensation des Dampfes in der 
Westinghouse-Leblanc-Pumpe selbst vorzunehmen. Es genügt zur Er- 
reichung des Zweckes dem durch das Schaufelrad gebildeten, in viele 





Teile zerlegten Wasserstrahl durch Einbau mehrerer Düsen eine größere 
Oberfläche zu geben. Der Wasserstrahl kondensiert zunächst den Dampf 
und tritt darnach, Kondensat und Luft mit sich reißend ins Freie. 
Eine derartige, in Verbindung mit einer 150 pferdigen Tandem-Dampf- 
maschine arbeitende Anlage ist in Figur 15 dargestellt. : 

Der Westin Knuse-Leblane D DE ere ist hier direkt 
mit einer ere EA kombiniert. Diese saugt das vom Schleuder- 
rad-Kondensator ausgestoßene warme Wasser an und fördert es auf 
einen Kaminkiihler. Beide Pumpen werden gemeinsam durch einen 
Riemen angetrieben. (Schluß folgt., 


Die Turbine für elastische Treibmittel. 


Von Dipl.-Ing. Konrad Baetz, Reallehrer an der Kgl. Höheren Fach- 


schule für Maschinenbau und Elektrotechnik zu Würzburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 16 u. 17.) 
Nachdruck verboten. 

Die BeRenWärtE ausgeführten Dampfturbinen sind, so 
verschiedenartig sie auch in der Ausnützung der Strömungsenergie des 
Dampfes und in der baulichen Anordnung sein mögen, lediglich Emp- 
finger mechanischer Energie und also im Grunde genommen gar 
keine Wärmekraftmaschinen. Das Arbeitsprinzip ist bei allen 
Bauarten genau das gleiche, wie bei den Wasserturbinen; entweder 
wird das gegebene Druck- 
gefälle zuerst möglichst 
vollständig in Strömungs- 
energie umgesetzt und 
dieser Energiestrom dann 
einer Aktionsturbine zu- 
geführt oder die Energie- 
abgabe an das Turbinen- 
laufrad erfolgt durch Be- 
schleunigung des Treib- 
mittels unter Ausnützung 
des Druckunterschiedes 
zwischen dem Eintritts- 
und dem Austrittsspalt, 
wodurch die Uberdruck- 
oder Reaktionsturbine 
entsteht. 

Alle bisher bekann- 
ten Konstruktionen von 
Dampfturbiven sind mehr 
oder weniger willkürliche 

Kombinationen dieser 
beiden Grundformen, die 
nur den einen Zweck ver- 
folgen, die Tourenzahl 
der als Rezeptoren wir- 
kenden Laufräder mög- 
lichst klein zu halten. 

Man ist bekanntlich 
zu Geschwindigkeits- od. 
Druckstufen od. zu Kom- 
binationen von beiden 
Systemen genötigt, weil 
bei dem geringen spezi- 
fischen Gewicht desTreib- 
mittelsschon beigeringem 
Druckunterschied enorme 
Geschwindigkeiten auf- 
treten. Man könnte also 
die heutigen Dampftur- 
binen auch allgemeiner 
als Turbinen für Flüssig- 
keiten von geringem spe- 
zifischen ewicht be- 
zeichnen. 

Im Gegensatz zu den 
Turbinen mit flüssigem 
Treibmittel tritt aber bei 
den Gas- und Dampf- 
turbinen mit der Druck- 
abnahme auch eine Abnahme des spezifischen Gewichts und eine Ab- 
nahme der Temperatur des Treibmittels ein. 

Es erscheint deshalb auch die mechanische Leistung der Turbine 
durch die Abnahme des Wärmeinhalts des expandierten Treibmittels 
hervorgebracht, eine Anschauung, die sich mit der gegenwärtigen Theorie 
der übrigen Wärmekraftmaschinen deckt. 

Die Tatsache aber, daß bei Gasen und Dämpfen ein Druckaus- 
Jegen nur mit gleichzeitiger Anderung des spezifischen Gewichts er- 
olgen kann, führt zur Ermöglichung eines neuen idealen Arbeitsprinzips, 
wie ich in folgendem zeigen will. 

Es ist bekannt, daß die Strömungsenergie von Gasen oder Dämpfen 
in Druck zurückverwandelt werden kann, was zuerst Lindmark be- 
nutzt hat, um eine Dampfturbine mit tunlichst kleiner Umfangs- 
geschwindigkeit zu konstruieren. Aber auch diese Konstruktion kann 
nur als eine Turbinenkonstruktion für Flüssigkeiten von geringem 
spezifischem Gewicht bezeichnet werden, da die Rückverwandlung von 
Geschwindigkeit in Druck in gleicher Weise auch bei wirklichen 


Flüssigkeiten möglich ist. Lindmark benutzt diese Möglichkeit der 
Rückverwandlung, wie das auch mit wirklichen Flüssigkeiten ausführ- 
bar wäre, nur das: um für die einzelnen Druckstufen große Druck- 
efälle zu erhalten, deren Summe größer ist, als der gesamte zur Ver- 
Figung stehende Druckunterschied. Der Arbeitsvorgang gestaltet sich 
demnach folgendermaßen: 

In jeder Druckstufe wird nur eine Komponente der Austritts- 
geschwindigkeit auf das Laufrad übertragen, während die dem Treib- 
mittel verbleibende Geschwindigkeit in einem Diffusor zur Druckrtick- 
gewinnung verwendet wird. 

Das Treibmittel ertährt so, während es die ganze Turbine durch- 
fließt, eine Reihe von Druckänderungen, ähnlich wie ein stetig fließender 
Wasserstrom in einer Röhre von veränderlichem Querschnitt. 

Der wesentliche Unterschied einer solchen Dampfturbine und einer 
nach dem gleichen Prinzip gebauten Wasserturbine ist also nur der, 
daß bei ersterer die Strömungsquerschnitte, wegen des bei abnehmendem 
Druck zunehmenden Volumens, wie bei allen Reaktionsturbinen für 
Gase oder Dämpfe wachsen müssen. 

Es liegt nun der Gedanke nahe diese Möglichkeit der Druckrück- 
RE so zu verwenden, daß das gerade expandierende 

reibmittel stets einen Teil des vorher expandierten 
Treibmittels wieder komprimiert. 

Die wesentlichen Vorgänge dieses neuen Arbeitsverfahrens lassen 

sich am besten an Hand der schematischen Darstellung einer solchen 

Turbine in Figur 17 

T 75 re mellt das Lauf 

stellt das Lauf- 

1.1294 14 rad dieser Turbine, 

L den zugehörigen 

d EE vor. 

2. Beide Teile sind in 

der üblichen Dar- 

stellungsweise einer 

Abwickelung e- 

zeichnet. Das Rad R 

hat einen nach links 

liegenden geschlos- 

senen Boden, eine 

innere und eine äußere zylindrische, konzentrisch liegende Begreuzungs- 

wand, die beide in der Zeichnung nicht dargestellt sind. Durch radiale, 

gerbera zur Drehungsachse angeordnete, in der gezeichneten Weise ge- 

rümmte Trennungswände wird das Rad in eine Zahl nur einseitig 

offener Kammern geteilt. Die Leitkanäle L hat man sich gleichmäßig 

EE so gelegt zu denken, daß sie auf dem kürzesten Weg 

as Uberstrómen des Treibmittels von der einen Radhiilfte zur anderen 

ermöglichen. Denkt man sich diese Kanäle rechts vom Laufrad in 

kurzen Bogen in Richtung der Radsehnen herumgelegt, so ergibt sich 

die größte Länge eines solchen Kanals etwas größer als der horizontal 
liegende Durchmesser des Laufrades. 

Die Zufuhr des Treibmittels erfolge am höchsten Punkt des Lauf- 
rades bei A durch eine entsprechend ausgebildete Düse. 


Fig. 16. Z. A.: Die Turbine für elastische Tveibmittel. 


Durch dieselbe wird nun zunächst die vor der Düse stehende | 


Laufradkammer mit Treibmittel gefüllt, dem Rad gleichzeitig einen 
Antrieb in der Pfeilrichtung erteilend. Gelangt aber diese Zelle 1 in 


die Stellung 2, so tritt sie vor jenen Leitkanal, der in der Stellung | 


Fig. 17 zur Zelle 2' führt. Da in 2‘, wie sich gleich zeigen wird, ein 
geringerer Druck herrscht als in 2, so tritt aus 2 ein Teil des Treib- 
mittels unter Arbeitsabgabe (Reaktionswirkung) an das Laufrad aus, 
während aus dem Leitkanal ebenfalls unter Arbeitsabgabe an das Lauf- 
rad (Aktionswirkung) Treibmittel in die Zelle 2° eintritt. 

Hierbei wird das in 2’ befindliche Treibmittel durch die über- 
schüssige Strömungsenergie des eintretenden Quantums entsprechend 
komprimiert. Genau so erfolgt nun die Druckabnahme in den weiteren 
Zellen 3, 4 usw. bis n immer unter doppeltem Arbeitsgewinn, während 
die Zellen n’-...5', 4’, 3’, 2’ allmählich gefüllt werden. Es gelangt 
daher die Zelle 1 nahezu gefüllt vor den Einströmungskanal A, während 
der Druckunterschied zwischen dem zuströmenden Treibmittel und dem 
in der gerade zu füllenden Kammer nur klein ist. | 

Beachtet man ferner, daß die Kammer n in Wirklichkeit mit der 
Kammer n' identisch ist, so erkennt man, daß die zur Rückführung 
des expandierten Treibmittels in den ursprünglichen Zustand notwendige 
Kompression tatsächlich durch die gleichzeitige Expansion desselben 
herbeigeführt wird, während sowohl bei der Expansion, wie bei der 
Kompression mechanische Energie am Laufrad as wird. Natiir- 
lich muß, damit der ArbeitsprozeB dauernd aufrecht erhalten wird, 
zunächst eine, der bei A zuströmenden Gewichtsmenge gleiche Quan- 
tität aus der Zelle n herausgenommen werden, bevor sie zur Zelle ni 
wird.. D. h. man hat an der tiefsten Stelle des Laufrads einen Abfluß- 
kanal für das Treibmittel vorzusehen. 

Da aber das spezifische Gewicht des Treibmittels in der Zelle n ent- 
sprechend der Druckabnahme nur ein Bruchteil des spez. Gewichts 
des bei A eintretenden Treibmittels ist, so mnß, damit bei n eine ent- 
sprechende Quantität austritt, entweder der Überdruck gegen den Ab- 
flußkanal entsprechend hoch liegen oder es muß die Quantität des aus- 
tretenden Treibmittels selbst klein sein, um möglichst hohe Wirkungs- 
prado zu erreichen. In letzterem Falle muß dann auch, um das Gewicht 

es zufließenden Treibmittels klein zu halten, der Druckunterschied 

zwischen dem Zufluß A und der Zelle 1 gering sein. Dies läßt sich 
leicht erreichen, indem man die Umlaufsgeschwindigkeit des Rades 
klein hält. 

Dieser Forderung einer kleinen Tourenzahl läßt sich aber 
durch das beschriebene Arbeitsprinzip in hohem Maße gerecht 
werden. Man kann nämlich die Herabsetzung der Tourenzahl be- 
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liebig groß wählen, indem man einerseits die Kammerzahl erhöht, 
womit selbstverständlich eine Vergrößerung der Druckstufenzahl eintritt, 
andererseits können die Winkel der Schaufelung so gewählt werden, 
daß die auf das Rad treffende Komponente der Ubertrittsgeschwindigkeit 
klein wird, während der Betrag für die Rückgewinnung des Druckes 
in der zu füllenden Zelle entsprechend anwächst. Dies erreicht man 
einfach dadurch, daß man die Schaufelwinkel gegen den Radumfang 
ößer nimmt, also Winkel wählt, die von der Tangente an den 
dumfang stark abweichen. Dieser Druckrückgewinnung wird 
praktisch allerdings eine Grenze gesetzt, indem das Druckgefälle 
zwischen 2 durch einen Leitkanal einander gegenüber gestellten Zellen 
nicht so groß werden darf, daß Dampfstöße auftreten, die sich als 
Schallschwingungen äußern. Das zwischen 2 Zellen bestehende Druck- 
gefälle wird stets einmal zur Reaktions- und eiumal zur Aktionswirkung 
verbraucht. Bei einem Schaufelwinkel von 45° wird daher die zur 
Druckgewinnung bleibende Geschwindigkeitsdifferenz, wie sich leicht 
konstruieren läßt, 56°/, der gesamten Ubertrittsgeschwindigkeit, während 
die Umfangsgeschwindigkeit nur "ax also rund !/, der Ausgleichs- 
geschwindigkeit beträgt. Bei einem Schaufelwinkel von 60° beträgt die 
mfangsgeschwindigkeit nur */,, die zur Druckrückgewinnung ver- 
bleibende Geschwindigkeitskomponente 71°/, der totalen Ausgleichs- 
geschwindigkeit. Bedenkt man nun, daß je 2 Radzellen eine Druckstufe 
entspricht, während die Umlaufsgeschwindigkeit noch entsprechend der 
Druckrückgewinnung gewählt werden kann, so erkennt man leicht, daß 
bei den heute verwendeten Dampfdrticken es eine Kleinigkeit wäre, 
eine Turbine zu bauen, die nicht mehr Touren machen würde, als eine 
Wasserturbine für ein gleich großes Druckgefille. Dabei würden die 
Spaltverluste durchaus in den zulässigen Grenzen bleiben, weil für 
lediglich die absolute Ubertrittsgeschwindigkeit in Betracht 
ommt. 

Der Lindmarkschen Turbine gegenüber fällt nun bei der be- 
schriebenen Anordnung ein Umstand besonders ins Auge. Die be- 
schriebene Konstruktion läßt sich im Gegensatz zu jener nicht mit 
einer wirklichen Flüssigkeit betreiben, sie bedarf vielmehr zu ihrem 
Betrieb ein vollständig clastisches Treibmittel und kann also nur für 
Gase oder Dämpfe ausgeführt werden. Denkt man sich nämlich die 
Zelle 1 mit einer wirklichen Flüssigkeit unter Druck gefüllt, so ist in 
der Stellung 2 ein Rückströmen des Treibmittels ausgeschlossen. Die 
vorliegende Konstruktion ist so meines Wissens die erste Turbinen- 
konstruktion, welche als eigentliche 
Gas- oder Dampfturbine zu bezeich- 
nen ist. 

Die beschriebene Turbine hat 
nun noch einige ganz besondere 
Eigenheiten, die von weittragender 
Bedeutung sind. Führt man nämlich 
der Turbine trocken gesättigten 
Dampf zu, so hat man zu beachten, 
daß die Expansion während der 
Entleerung der Zellen, wenn man 
vom Einfluß der Zellenwandungen 
absieht, eine adiabatische ist. 
Trocken gesättigter Dampf geht 
aber bei adiabatischer Expansion 
in nassen über, d. h. es bildet 
sich eine berechenbare Flüssigkeits- 
menge, wenn auch zunächst nur 
in Nebelform. Es wäre nun denk- 
bar, daß die in jedem Augenblick 
sich bildende und am Austrittskanal 
abzunehmende Flüssigkeitsmenge 
dem Gewichte nach gleich der 
durch die Einströmungsdüse zu- 
fließenden Dampfmenge wird. Dann 
besitzt aber die Maschine einen 
Wirkungsgrad, der wenig von 1 ver- 
schieden wäre, weil man die am 

Austrittskanal wegzunehmende 
Flüssigkeit nur wieder auf den ur- 
sprünglichen Druck zu bringen hätte, 
um sie dann zu verdampfen und so 
auf die Eintrittstemperatur erwärmt, 
der Maschine neuerdings zuzuführen. - - -> 

Genaueres über diesen merk- `" Fig. 17. Z. A.: Die Turbine für 
würdigen Vorgang findet man in dem elastische Treibmittel. 
Abdruck eines vom Verfasser im ; 

„Frankfurter Bezirksverein Deutscher Ingenieure“ gehaltenen Vortrags 
der im Septemberheft der Mitteilungen dieses Vereins erschienen ist. 

Wie ebenfalls in diesem Vortrag gezeigt wird, kann bei der ge- 

benen Konstruktion auch der Finflad der Zellenwandungen vorteil- 

aft benutzt werden, wie sich bei näherer Betrachtung herausstellt. 

In den Zellen der einen Hälfte des Rades, die sich gerade unter 
Expansion des Inhalts entleeren, geben die Zellenwiinde mit der fort- 
schreitenden Expansion und Abkihlung ibre Wiirme an das Treib- 
mittel ab, so daß die Arbeitsleistung durch diese Wärmezufuhr wächst. 
Genau so günstig verhält sich auch die Wärmeströmung in den Zellen 
der anderen Hälfte des Rades, in welchen der Inhalt gerade kompri- 
miert wird. Mit der steigenden Temperatur des Kammerinhalts erfolgt 
nämlich eine allmähliche Wärmeabgabe an die Zellenwandungen, wo- 
durch die Kompression bei Wärmeabfuhr erfolgt, so daß die auf das 
Rad übertragene Leistung des einströmenden Treibmittels wächst. Wie 
weit diese merkwürdige Erscheinung vielleicht ausgebeutet werden 
könnte, ist in der Broschüre des Verfassers „Neue Grundsätze zur 
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Umwandlung strömender Wärme in mechanische Energiestróme* *) gezeigt. 
— Einen weiteren Umstand möchte ich zum Schlusse noch ganz be- 
sonders hervorheben, weil er für die ersten Ausführungen einer solchen 
Turbine von großer Wichtigkeit ist. 

Denkt man sich nämlich zwei Gefäße, die mit Gas oder Dampf 
gleicher Art, aber von verschiedenem Zustand erfüllt sein mögen, 
pone mit den offenen Seiten gegen einander gestellt, so tritt ein 

ruckausgleich ein, der, wenn der Druckunterschied hinreichend groß 
war, sich zunächst in Schallschwingungen äußert, welche anfangs stehende 
Wellen ergeben, die natürlich dann allmählich abklingen. Es ist dies 

enau derselbe Vorgang, wie bei einer kommunizierenden U-förmigen 

öhre, deren beide Schenkel zunächst durch einen Hahn von einander 
getrennt sind, so daß das Flüssigkeitsniveau im einen Schenkel höher 
stehen kann, als im andern. Öffnet man den Hahn, so treten Schwingungen 
der Flüssigkeiten ein, die allmählich durch die Reibung der Flüssig- 
keit in sich und an den Gefäßwänden verbraucht werden. 

Die stehenden Schallschwingungen können sich aber in den gegen- 
über gestellten Gefäßen vgl. Fig. 6 nur ausbilden, wenn diese ihr Gesamt- 
volumen nicht ändern. Denkt man sich aber die beiden Gefäße reibungs- 
frei in einer sie umschlieBenden Röhre beweglich, so werden sich die beiden 
Gefäße während des Druckausgleichs von einander entfernen, so daß 
sich höchstens von vornherein abklingende Wellen ausbilden können. 
Ist aber die Summe der Geschwindigkeiten der beiden Gefäße selbst 
gleich der Schallgeschwindigkeit, so können überhaupt keine Schall- 
schwingungen auftreten. Es wird in diesem Fall die ganze Energie des 
Ausgleichs vollkommen auf die sich bewegenden Gefäße übertragen. 

ewegt sich daher das Laufrad der beschriebenen Turbine mit 
der halben Schallgeschwindigkeit, was praktisch zulässig erscheint, so 
wird die Energieausnützung eine ideale. Ein Umstand erscheint aber 
dabei hinderlich oder pradera verhängnisvoll, nämlich die Tatsache, 
daß die Schallgeschwindigkeit eines gasförmigen Mediums vom Zustand 
und insbesondere von der Temperatur des 'Freibmittels abhängt. Es 
ist bekanntlich in den üblichen Bezugszeichen die Schallgeschwindigkeit 


der vollkomnienen Gase gegeben durch die Beziehung u = V g-k-p-v 


=Vg-k-R-T, d.h. die Schallgeschwindigkeit ist der Wurzel aus der 
absoluten Temperatur proportional. 

Man könnte also glauben, daß es notwendig sei, um eine ideale 
o ao Energie des Treibmittels zu erzielen, die einzelnen 
Zellen des Laufrads entsprechend der durch die Expansion eintretenden 
Abkühlung mit abnehmender Geschwindigkeit rotieren zu lassen. Diese 
Forderung wäre praktisch nicht erfüllbar und ist aber auch tatsächlich 
hinfällig. Es braucht sich das Laufrad nur mit der halben Geschwindig- 
keit des für die vorkommende niedrigste Temperatur geltenden Wertes 
zu bewegen, weil in jenen Zellen mit höherer Temperatur dann die 
oben beschriebene Druckrückgewinnung eintritt. 

Bei schwankender Belastung wird natürlich die Regulierung der 
Maschine zweckmäßig lediglich durch Drosselung des eintretenden 
Treibmittels bewirkt, wodurch dann bei abnehmender Belastung die 
Tourenzahl konstant bleibt. Läßt man aber bei abnehmender Belastung 
den vollen Admissionsdruck wirken, so nimmt die Maschine höchstens 
eine der halben Schallgeschwindigkeit und dem Zustand des eintretenden 
Treibmittels entsprechende Geschwindigkeit an und kann so niemals durch- 
gehen. Sie wird höchstens selbst nach Abhilfe streben, indem sich nun 
an der Eintrittsdüse des Treibmittels Schallschwingungen ausbilden. 

Damit erscheint die beschriebene Maschine geradezu als ein Wunder- 
werk, in jeder Hinsicht vollendet. 

Ich für meinen Teil glaube, daß die beschriebene Anordnung in 
Wirklichkeit noch ein weiteres überraschendes Resultat liefern wird. 
Sie wird, wie ich überzeugt bin, gleichzeitig eine ideale Kälte- 
maschine sein, weil jedes unter genügend hohem Druck ihr zugeführte 
gasförmige Treibmittel sich in den Zellen des Laufrades allmählich 
verflüssigt. Mit dieser Behauptung setze ich mich allerdings mit dem 
II. Hauptsatz der heutigen mechanischen Wärmetheorie in Widerspruch 
und dieser Satz ist heute Dogma. 





*) Erschienen bei J. Frank’s Buchhandlung, Würzburg. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Ein einfacher Kondenstopf. 
(Mit Abbildung, Fig. 18.) 





Nachdruck verboten. 

Obgleich an Kondenstópfen mit offenem Schwimmer kein Mangel 
ist, tauchen doch fortgesetzt noch neue Typen auf, von denen dann 
selbstverständlich behauptet wird, daß sie die alten an Leistung über- 
treffen, mindestens ihnen nicht nachstehen. Nun, jeder, der mit der- 
artigen Kondenstöpfen zu tun hat, weiß, was das bedeutet. 

Durch Fig. 18 wird eine Neukonstruktion veranschaulicht, die minde- 
stens den Anspruch auf Einfachheit machen darf; ob sie sich auf die Dauer 
bewähren wird, das vermag naturgemäß nur die Praxis zu ergründen. 

Der Topf wird von der Firma W. X. Kailey and Cie. Lts. in 
Salford, Manchester fabriziert und besteht in der Hauptsache aus 
dem kastenartigen Gehäuse, dem das Ventil tragenden Deckel und dem 
Schwimmer. Das Wasser tritt durch den in Fig. 18 links oben sicht- 
baren Stutzen in das Geháuse ein und steigt im Topfe langsam nach 
oben, bis es schließlich über die Oberkanten des Schwimmers b in 
diesen selbst überfließt. Der Schwimmer sinkt infolgedessen zu Boden 
und gibt daher den zweiarmigen Hebel d frei. Damit aber erhált der 
aus der angeschlossenen Leitung nachdrängende Dampf die Möglichkeit, 
das Ventil f zu heben. Die Folge davon ist das Emporsteigen des 











Wassers im Rohre c zum Ventil f und der Abfluß durch dieses ins 
Freie bzgl. in das Ausblasrohr. 

Das Ventil f funktioniert in der Weise, daß es nach kurzer Vor- 
eröffnung plötzlich voll eröffnet. 

Eine Eigentümlichkeit des neuen Kondenstopfes liegt weiter darin, 
daß der Querschnitt der Schwimmerspindel e im selben Verhältnis zum 
Querschnitt des Ventiles f steht, wie der lange Hebelarm zum kurzen des 
Hebels d. Auf diese Weise ist die rechtzeitige Eröffnung des Ventiles unter 
allen Umständen sichergestellt, 
auf der anderen Seite aber 
balancieren sich der Trieb zum 
Öffnen und der zum Schließen 
zwischen Ventil und Schwim- 
mer auch richtig aus. 

Eine zweite Eigentümlich- 
keit des Topfes ist in der An- 
rodnung des Ventiles f außen 
am Topfe zu finden. Dadurch 
erleichtert sich seine Besichti- 

ng und ev. Reparatur, in- 
em man nur den Deckel vom 
Ventilgehäuse abzuschrauben 
braucht, um das Ventil selbst 
freizulegen. Da Sitz und Ven- 
til ebene Berührungsflächen 
haben, so genügt weiter ein 
einmaliges Abreiben mit feuch- 
tem Po papier; um sie zu 





Fig. 18. Z. A.: Ein einfacher Kondenstopf. 


reinigen bgl. neu aufzudichten. 
a endlich auch der Hebel d außerhalb des Gehäuses DR SO 
besteht noch die Möglichkeit, den Schwimmer jederzeit durch Druck 


auf den Hebel, und damit natürlich den Topf selbst, auf sein Arbeiten 
zu prüfen. 


Einstellbares Hängelager für Wellenleitungen. 


(Mit Abbildung, Fig. 19.) 
Nachdruck verboten. 

In den Skizzen 1—3 der Fig. 19 ist ein Hängelager dargestellt, 
das in hohem Grade geeignet ist, ein Überholen oder eine Reparatur 
von Wellensträngen für Transmissionen u. a. zu erleichtern. In gleicher 
Weise kann es auch bei der Anlage demselbeu zum genauen Ausrichten 
und Einpassen angewandt werden. 

Wie aus den einzelnen Skizzen zu ersehen ist, sind für das normal 
ausgebildete Wellenlager zwei voneinander getrennte Lagerhalter b b, 
vorhanden, zwischen denen das Lager in der üblichen Weise mit 
Spindel und Kugel- 
führung ruht. 

Diese Lager- 
halter können von 
dem Hängebock 
einzeln entfernt 
und in senkrechter 
Richtung an der- 
selben verschoben 
werden und so 
in jeder Lage der 

ellenleitun 
sich anpassen. Des- 
gleichen kann, wie 
es namentlich beim 
Nachpassen vor- 
kommt, auch eine 
Lagerhälfte, Ober- 
oder Unterschale, 
für sich ganz weg- 
genommen werden. 

Es ist klar, daß 
Ee diese leichte 

ewegungsmög- 
lichkeit dar singel: 
nen Lager die Ein- 
richtung u. Instand- 
haltung von Trans- 
missionen sehr ver- Fig. 19. Z.A.: Einstellbares Hängelager fiir Wellenleitungen. 
einfacht wird. 

Von den Skizzen zeigt die 2. eine Seitenansicht, die 3. einen Grund- 
riß des Hängelagers in betriebsfertigem Zustande und die 1. eine 
Vorderansicht mit abgenommenen Lagerhaltern. Aus dieser ist die 
RANDE, der Stirnseite des Hängebocks ersichtlich. Diese besteht 
aus zwei Flächen a und a, für die beiden Lagerhalter b b,, die in 
ihrer ganzen Breite mit borizontalen, sägeförmigen Zähnen versehen 
sind, in welche die entsprechend geschnittenen Zähne der Lagerhalter 
hineinpassen. Zum Festhalten eer an bestimmter Stelle dienen 
Schrauben, für welche in den Stirnflächen des Bocks die zur Vertikal- 
N re erforderlichen Schlitze vorgesehen sind. Gegen Biegungs- 
beanspruchungen werden die Schrauben durch die Verzahnung ge- 
schützt, die aus diesem Grunde im oberen Teile des Hängebocks nach 





unten, im unteren Teile nach oben gerichtet eingeschnitten ist. Die 
feine Einstellung für Entfernungen zwischen je zwei Zähnen gees 
in bekannter Weise durch die Spindelschrauben. Ausgeführt wird 


von Wellenleitungen sehr praktische Lager nach 
T. Richardson in Birmingham. 


dieses fiir die Anlage 
»Engineering* von R. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 2. Begriindet von W. H. Uhland. 


20. Januar 1910. 
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Lederabfallwalze fiir Kraftbetrieb. 


Von Luitpold R. von Teng. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 5 in ihren Einzelheiten dargestellte Lederwalze 
dient zum Walzen von Abfällen, wie auch halbe Häute mit ihr gewalzt 
werden kónnen. Sie findet sich bereits in einer Anzahl von Leder- 
fabriken in Betrieb, was sie wohl in der Hauptsache ihrer gefiilligen 
Form bei trotzdem kräftiger Bauart verdankt. 

Fig. 5 zeigt eıne Gesamtansicht der Maschine. Das Gestell der 
Lederabfallwalze besteht aus Gußeisen und besitzt eine Länge von 
2100 mm bei einer Höhe von 1850 mm. Das Walzen der Häute ge- 
schieht durch zwei entgegengesetzt rotierende Walzen g, f,. Diese 
bestehen aus Phosphorbronze und sind von verschiedener Größe. Die 
obere Walze g, Fig. 5 und 36 bis 37 hat einen Durchmesser von 150 mm, 
während die untere Walze 400 mm im Durchmesser besitzt. 

Die Lagerung der oberen Walze g, mit ihrer Welle g ist eine 
: feste, und geschieht einerseits durch zwei Rotgußlager Fig. 6 und 26, 
andererseits durch das Oberteil des Lagerkörpers Fig. 11 und 12. Be- 
weglich ist dagegen die untere Walze f, mit ihrer Welle f gelagert; 
das vordere in einem Rahmen a geführte Lager Fig. 27 wird mittels 
Hebels d durch drei Gewichte nach Fig. 23 nach aufwärts gedrückt. 
Die rückwärtige 
Lagerung dieser 
Wellemuß eben- 
falls beweglich 
sein und besteht 
aus einem Rot- 

ußlager Fig. 17, 

rehbar im Un- 
terteil desLager- 
körpers Fig. 11 
und 12. 

Der maxi- 
male Walzen- 
druck dieser Ma- 
schine beträgt 
2000 kg. Dieser 
Druck kann da- 
durch vermin- ` 
dert, bezw. ganz 
aufgehoben wer- 
den, daß man 
auf einen Fuß- 
hebel tritt, wo- 
durch mittels 

Hebel b d, 
Druckbolzen cœ 
und Drucklager 
Fig. 24, 25 u. 27 
die Gewichte ge- 
hoben werden, 
und die untere 
Walze durch 
einen in einem 
Rahmen Fig. 19 

gefiihrten 
Druckbolzen ge- 
senkt wird. 

Auf der 
Welle g der 
kleinen oberen 
Walze sitzt am 
hinteren Ende 
ein kleinesZahn- 
radg, mit14Zäh- 
nen Fig. 10 und ein großes Zahnrad o mit 41 Zähnen Fig. 1; während 
auf der Antriebswelle f der großen unteren Walze nur ein großes Zahn- 
rad mit 41 Zähnen Fig. 2 aufgekeilt ist. | 

Die Hauptdaten Zë Räder sind folgende: Rad o: Teilkreis- 
durchmesser 140 mm, Teilung = 107 = 31,4 mm, Ziihnezahl = 14, Zahn- 
höhe = 22 mm und Zahnbreite = 60 mm; Rad o: Di = 410 mm, t = 
10x = 31,4 mm, z = 41, zh = 22 mm und zu 60 mm; Rad f,: fiir 
dieses gelten die Daten von Rad o. 
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Fig. 20. Z. A.: Die Westinghouse- Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen und Kondensatoren. 





Der Antrieb erfolgt von einer seitlich gelagerten Welle h aus, 
auf der sich zwei Leerscheiben h, von 275 mm Durchmesser bei 
125 mm Breite, und eine Vollscheibe von gleichem Durchmesser bei 
75 mm Breite befinden. Zum Antrieb hat diese Maschine ca. 1 PS bei 
160 Touren nótig, und wird die Kraft durch Zahnrad zuerst auf die 
obere Walzenwelle und von dieser auf die untere Walzenwelle iiber- 
tragen. 

e Galagurt ist die Antriebswelle in Lagern ee nach Fig. 13 bis 16. 
Der Vor- und Riickwiirtsgang der Walzen wird von Hand aus, durch 
ein Gestänge, dessen einzelne Hebel in den Fig. 21 u. 22 c so detailliert 
sind, und das auf Riemengabelü bewegend einwirkt, bewerkstelligt. 


Die Westinghouse-Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen 


und Kondensatoren. 
Von H. Balcke. 
(Mit Abbildungen, Fig. 20 bis 23.) 
(SchluB.) Nachdruck verboten. 

Auch für große Zentral-Mischkondensationen läßt sich 
die Westinghouse-Leblanc-Pumpe mit großem Vorteil verwenden, und 
zwar wieder als reine Luftpumpe wie bei Oberfliichenkondensatoren. 
Auf der Myslo- 
witzgrube der 
Kattowitzer 
Akt.-Ges. für 
Bergbau und 
Eisenhütten- 
betrieb wurde 
von der Ma- 
schinenbau- 
Aktien-Ge- 
sellschaft 





Balcke eine 
große Mischkon- 
densation mit 
nur rotierenden 
Pumpen für 
50000 kg Stun- 
dendampf auf- 
gestellt. Der 


Kondensator ist 
ein Gegenstrom- 
Mischkondensa- 
tor mit Wasser- 
vorratskessel be- 
kannter Kon- 
struktion. Die 
Pumpengruppe 
steht unter dem 
Kondensator 
und setzt sich 
zusammen aus 
einer stehenden 
Dampfmaschine 
mit 250 Touren, 
einer Westing- 
house - Leblanc- 
Luftpumpe und 
einer Kühlwas- 
ser - Zentrifugal- 
pumpe, beide 
Pumpen sind mit 
der Maschine di- 
rekt gekuppelt. 
Fig. 20. 

Die mit der Anlage erzielten Erfolge sind nennenswerte. Obgleich eine 
große Anzahl von Maschinen an den Zentralkondensator angeschlossen 
sind und. die Vakuumleitung insgesamt ca. 1000 m lang ist, war auch 
bei dieser Anlage das Vakuum erheblich günstiger als garantiert, Die 
Garantie lautete auf ein Vakuum von 91°/, bei Vollast und 27° C Kalt- 
wässertemperatur; erzielt wurde bei dem maßgebenden Abnahmeversuche 
mit Kaltwasser von 31,5% C ein Vakuum von 93,5°/,, beides im Konden- 


' sator ‚gemessen, Die Anlage war belastet mit 45000 kg Stundendampf. 


Kolbeu-Dampfmaschinen eignen sich ihrer niedrigen Touren- | 
zahl wegen nur bei ganz großen Anlagen zum Betrieb von Westing- 
house-Leblanc-Pumpen, im allgemeinen werden rotierende Motoren, 
wie Elektromotoren und Dampfturbinen vorgezogen. 

Die Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft Balcke führt die Westing- 
house-Leblanc-Luftpumpen in zwei Modellen aus, und zwar langsam 
laufende für Elektromotorenantrieb und schnellaufende für Turbinen- 
antrieb. Die langsam laufenden Westinghouse-Leblanc-Pumpen passen 
sich in ihrer Tourenzahl den Tourenzahlen normaler Drehstrommotoren 
an, die großen Pumpen machen 580 Touren pro Minute, die mittleren 
720 und die kleinen 960 Touren. 

Eine elektrisch betriebeneW estinghouse-Leblanc-Pumpe ist in Fig. 13, 
Heft 1 dargestellt. Die schnellaufenden Westinghouse-Leblanc-Pumpen 
werden für 2500 Touren ausgeführt, und zwar in allen Größen. Auch die 
Zentrifugal-Kondensatpumpen, System Balcke, können in allen Größen 
2500 Touren pro Minute machen, so daß diese beiden Pumpen stets 
durch eine gemeinsame kleine Dampfturbine betrieben werden können. 
(Vgl. Fig. 23.) 

Schwieriger gestalten sich die Verhältnisse, wenn auch noch die 
Kühlwasserpumpe hinzukommt. Eine Zentrifugalpumpe läßt sich 
für große Wassermengen und 10 m Förderhöhe vor- 
teilhaft nicht mit 2500 Touren ausführen, der Wirkungs- 
grad wird ein allzu ungünstiger. Dasselbe tritt ein, 
wenn anstatt der Zentrifugalpumpe eine Schrauben- 
pumpe verwandt wird. 

Es ist deshalb notwendig, bei Verwendung einer 
Pumpengruppe nach Fig. 22, bestehend aus Kühl- 
wasserpumpe, Westinghouse- Leblanc- Luftpumpe und 
Kondensatpumpe, mit der Tourenzahl herunterzugehen, 
und zwar bei kleinen Pumpen auf 2000, bei größeren 
bis auf 1400. Die Turbinen werden dadurch zwar 
teurer, der Wirkungsgrad der großen Kühlwasser- 
Zentrifugalpumpen bleibt aber in brauchbaren Grenzen. 

Die schnellaufenden Westinghouse- Leblanc - Luft- 
papa werden sowohl in liegender Anordnung nach 

ig. 20 und 23 als auch in stehender nach Fig. 21 
geliefert. 

Die Pumpengruppe Fig. 21 besteht aus einer Dampfturbine, 
einer Westinghouse - Leblanc - Luftpumpe und einer Kondensatpumpe 
Alle Apparate sind übereinander gruppiert. Oben an der zugäng- 
licbsten Stelle liegt die Dampfturbine, darunter auf dem Maschinen- 
hausflur die Westinghouse- Leblanc - Luftpumpe und unter Flur die 
Kondensatpumpe. Die Konstruktion ist eine derartige, daß trotz der 






Range Sel peine 
r Patent Verna Keng OS 


Fig. 21. Z. A.: Die Westinghouse- Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen und Kondensatoren. 


ag Anordnung alle bewegten Teile leicht zugänglich sind. 
ierbei tritt die große Einfachheit der Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe 
und auch der Kondensatpumpe, Patent Balcke, so recht in die Er- 
scheinung. Beide Pumpen besitzen an bewegten Teilen lediglich eine 
Welle mit Laufrad. Störungen sind so gut wie ausgeschlossen. Der 
Stutzen A, Fig. 21, ist der Luftsaugstutzen, durch den Stutzen B 
wird der zweiseitigen Luftpumpe das Arbeitswasser zugeführt. Arbeits- | 
wasser und Luft werden durch den Stutzen C ins Freie bezw. evtl. bis 
zu 10 m Höhe gefördert. Stutzen D ist der Saugstutzen der Kondensat- 


pumpe, E der Druckstutzen. 
Die gezeichnete Pumpengruppe ist für einen Schiffskondensator 
für 80000 kg Stundendampf bestimmt. Wie die eingetragenen Maße 


zeigen, ist die Rauminanspruchnahme verhältnismäßig gering, und | 


oy D 











eignet sich die Pumpe deshalb besonders zur Bedienung von Schifts- 
kondensatoren. Die 'Tourenzahl beträgt 2500 pro Minute. 

Die Westinghouse- Leblanc- Luftpumpen haben denn auch auf 
Kriegsschiffen schnellen Eingang gefunden. Der franzisische Torpedo- 
boot-Zerstörer Voltigeur wurde z. B. mit Westinghouse - Leblanc - Luft- 
pumpen und rotierenden Kondensatpumpen ausgerüstet. Die Maschinen- 
T des Voltigeur besteht aus drei Einheiten, und zwar einer Dampf- 
maschine und zwei Dampfturbinen. Jede Maschineneinheit leistet 
3000 PS eff. Die beiden Dampfturbinen sind ausgerüstet mit je einem 
Oberflächenkondensator, 300 qm Kühlfläche, einer Westinghouse- Leblanc- 
Luftpumpe und einer rotierenden Kondensatpumpe. Uber die bei der 
Probefahrt erzielten Resultate berichtet die Erbauerin des Torpedoboot- 
Zerstörers Voltigeur, die Firma E. de la Brosse & Fouché in 
Nantes an die Lieferantin der Pumpen, die Société Anonyme 
Westinghouse in Paris, wie folgt: 

„Wir erlauben uns Ihnen hiermit über die Wirkungsweise der an 
Bord des Voltigeurs aufgestellten Apparate wiihrend der Versuche am 
80. September 1909 Bericht zu erstatten. Die Versuche wurden in 
zwei Teilen ausgeführt; der erste umfaßte einen Versuch von vier- 
stündiger Dauer bei einer Geschwindigkeit des Schiffes von 24'/, Knoten, 
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Fig. 22. Z. A.: Die Westinghouse- Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen und Kondensatoren. 


der zweite einen Versuch von 65 Minuten Dauer bei einer Fahr- 

geschwindigkeit des Schiffes von 30,2 Knoten. Die im Lieferungsvertrag 

1 esehene und garantierte Schnelligkeit des Voltigeurs beträgt nur 
poten”. 

„Die beiden Westingshouse - Leblanc - Luftpumpen und die zwei 
Kondensatpumpen haben ausgezeichnet gearbeitet. Bei einer Ge- 
schwindigkeit von 24 Knoten war 
nur je eine dieser Pumpen zur Be- 
dienung beider Kondensatoren in Be- 
trieb. 

Das erzielte mittlere Vakuum 
war 745 mm bei einem Barometerstand 
von 764 mm, also gleich 97'/,°/,. 
Die Temperatur des den Konden- 
satoren entzogenen Kondensates be- 
trug 22%, | 

„Bei einer Geschwindigkeit von 
30 Knoten wurden zur Sicherheit 
alle vier Pumpen in Betrieb gesetzt. 
Das erzielte Vakuum war 735 mm bei 
einem Barometerstand von 764 mm, 
also gleich 96"/.. 


Die Temperatur des den Konden- 
satoren entzogenen Kondensates be- 
trug 30°. 

Der Wasserspiegel in der unteren 
Hälfte der beiden Kondensatoren konnte 
durch die rotierende Kondensatpumpe 
mit Leichtigkeit auf der Tiefe der 
Rohre gehalten werden.‘ 


„Die Wirkungsweise aller Appa- 
rate war sehr befriedigend. 


Der Süßwasserverbrauch während 
der Versuche betrug nur 25 gr. pro 
PS/st. anstatt der von der Marine als 
Maximalverbrauch vorgeschriebenen 
und garantierten 200 gr. Ihre Westing- 
house - Leblanc - Luftpumpen haben 
also weder Süßwasser aus den Kon- 
densatoren mitgerissen noch Dampf 
kondensiert*. 

Die mit dem neuen Pumpentyp erzielten Resultate sind nach 
vorstehenden Zeugnissen also derartige, daß sie die Brauchbarkeit 
der Westinghouse-Leblanc-Pumpen für Marinezwecke wohl beweisen 
sollten. Wenn das nicht schon die Tatsache täte, daß derartige Pumpen 
auch für die italienische Kriegsmarine, sowie für diejenige der Ver- 
einigten Staaten von Nord-Amerika bestellt sind. 

Auch die französische Kriegsmarine rüstet zur Zeit fünf weitere 
Torpedobootszerstörer mit Westinghouse-Leblanc-Luftpumpen aus. 


Exhaustor. 
Von Ewald Redlich, Miihlenbauingenieur, Budapest. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 4, Fig. 1 bis 8, 11 bis 12, 22, 23, 27 u. 28.) 
Nachdruck verboten. 


Der auf Tafel 4 in Fig. 1 bis 4 wiedergegebene Exhaustor 
soll hauptsächlich zur VIe | und zur Aspiration der Walzenstühle, 
sowie Mahlgiinge und anderer Miillereimaschinen dienen; er ist voll- 
stiindig aus Eisen gebaut. 

Die Maschine besteht aus dem Flügelrad a, dem Gehäuse e und 
dem Stiinder mit dem Antrieb. 

Das Fliigelrad hat einen Durchmesser von 350 mm und triigt sechs 
Schaufeln. Die Schaufeln sind aus Flach- und Winkeleisen hergestellt 
und sind nach der Nabe zu segmentfórmig gestaltet. Die Verbindung 
der einzelnen Stiicke unter sich erfolgt durch Nieten. Die Scheibe 
des Rades dagegen ist mit der guBeisernen Nabe und der dieser zu- 
gehorigen Gegenplatte durch Schrauben verbunden. 

Rechts und links des Windfliigels sind die Windfliigelteller e Fig. 2, 
3 und 28 befestigt. Einer dieser Teller trägt dann noch den Ring 
Fig. 27. Dieser hat drei Arme und stellt damit die Verbindung zwischen 
dem Geháuse und dem Stiinder durch Querschrauben her. In der Mitte 
hat er einen zylindrischen Fortsatz von 200 mm lichter Weite, welcher 
die Einstrómóftnung bildet. 

Das Gehiiuse ist aus Blech und Winkeleisen zusammengebaut und 
hat Schneckenform. Es besitzt eine einseitige, rechts oder links sitzende, 
runde Saugöffnung, der gegenüber auf der anderen Seite des Gehäuses, 
der Stiinder samt Riemenscheibe zum Antriebe sich befindet. 

Die Ausblasöffnung ist quadratisch und wird den jeweiligen Ver- 
hältnissen entsprechend beliebig gerichtet, angeordnet. 

Der Ständer hat ebenfalls drei Arme, für die schon erwähnten 
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Quer- und Befestigungsschrauben, welche die Verbindung mit dem’ 


Gehiuse herstellen. Außerdem aber trägt er unter dem Lager eine gerade 
Fläche, an welcher das Konsollager Fig. 22 und 23 mittels Schrauben be- 
nn wird. 
ämtliche Lager sind Ringschmierlager, und das am Ständer befind- 

liche ist verstellbar, um den Exhaustor auch hängend anordnen zu 
können. 

Nachstehende Tabelle gibt verschiedene Größen in denen diese 
Exhaustoren gebaut werden. 
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Fig. 23. Z. A.: Die Westinghouse- Leblanc Schleuderrad-Luftpumpen und Kondensatoren. 


Selbsttätige Mehlmischmaschine. 


| 


miteinander mischen. Nur so erhält man ein Mehl von durchaus 
gleicher Farbe. Das Mischungsverhältnis an sich hängt naturgemäß 
auch von der Mehlsorte ab. 

Die auf Tafel 4 in Fig. 9 und 10, sowie 15 bis 17 wiedergegebene 
Mehlmischmaschine, welche Fig. 24 in Verbindung mit einem 
Mischbehälter A zeigt, besteht aus einem Holztrog, dessen Wände je 
nach der Länge mit zwei oder mehreren Fülltüren versehen sind 
(vgl. Fig. 16 und 17). Nach oben ist der Mischtrog offen, da er hier 
an die Mischkammer A angeschlossen wird, unten hat er einen Boden 
von 32 mm Bohlendicke, der kurz vor dem einen Ende eine Öffnung 
von 300 mm Länge besitzt, durch die das Material abfließen kann. 

Die Endwände Fig. 29, 30 und 31, 32 sind aus Eisen hergestellt 
und enthalten die Lager a, b,, welche mit ihnen in einem Stück ge- 
gossen sind. An den Längswänden befinden sich mehrere Hand- 
rädchen c, welche dazu dienen, die Absperrschieber einzustellen, damit 
das Mehl in dünnerem oder stärkerem Strahl aus dem Maschinenoberteil 
in den Unterteil fällt. 

Der Oberteil der Maschine enthält, wie uns Ewald Redlich 
in Budapest, dem wir die Zeichnungen der Maschine verdanken, 
mitteilt, die Mischschnecken a, Fig. 16 und 25 bis 26. Es sind das 
gußeiserne Walzen mit schraubenartig angegossenen Flügeln, die über 
eine gemeinsame Achse a, gesteckt sind und darauf durch Schrauben 
festgehalten werden. 


Im Unterteil des Kastens befindet sich die Transportschnecke b, 
von deren Welle b,, die a, durch Zahnräderübersetzung angetrieben wird. 

Die Mischschnecken a mischen entgegengesetzt zur Mischrichtung 
der Transportschnecke b, so daß das Mehl, solange es sich durch die 
Maschine bewegt, ständig durcheinander gewirbelt wird. 

Die Welle der Mischschnecken a, sowie die b, der Transport- 
schnecke b sind naturgemäß nicht nur an den Enden, sondern auch 
noch einmal in der Mitte gelagert, die Schalen dieses Lagers sind aus 
Pockholz hergestellt. Alle anderen Lager sind als Ringschmierlager 
(vgl. Fig. 9, 10, 18 und 19) ausgebildet, um einer guten und gleich- 
mäßigen Schmierung sicher zu sein. 

Man kann die Maschine hängend oder auf dem Fußboden stehend 
anordnen. Sie wird in den Abmessungen und für die Leistungen der 
nachstehenden Tabelle gebaut: 




















Le de | Mischapparat 2 ; 

eistung pro Breite | Höhe Antriebsscheibe Kraftbe- 

Stunde bei | 340 mm | 650 mm ee 

einmaligen] = .. +12... ee ` | 3 

Durchgang , Ferne | ae Durchm. | Breite | Touren 

| mm mm mm mm PS 

3200 | 1500 | 2200 | 450 100 | 100 | 0,75 
3700 | 2000 2700 450 100 ' 100 1 
4200 2500 3200 450 100 100 1,25 
5500 3000 3700 550 100 100 1,5 
000 | 3500 | 4200 550 110 100 2 
8200 4000 4700 600 120 100 2,5 





Eine vollständige selbsttátige Mehlmischerei-Anlage 
zeigt Fig. 24. Sie besteht aus der Mischkammer A, an deren Decke 
eine Streuschnecke B im Holzkasten sich befindet, dieser Kasten hat 
keinen Boden. Die Mischkammer wieder wird unten durch die Misch- 
maschine C abgeschlossen, deren Transportschnecke das gemischte Gut 
dem Rumpf eines Elevators D zuführt. Der Elevator stellt die Ver- 
bindung zwischen der unteren 
Schnecke C und der oberen B 
her, so daß also die Möglich- 
keit besteht das Mischgut so 
oft man will durch die Anlage 
gehen zu lassen. 

Außerdem hat der Ele- 
vator eine Einschüttgosse E, 
an deren Boden die Rani 
walze F angeordnet ist, so daß 
man also auch in der Lage 
ist, Se Devar frisches 
Mischgut in geregelter Menge 
suzuführen. ‘ 

Unterhalb der Mischma- 
schine sind dann weiter die 
Packmaschinen G aufgestellt, 
deren Anzahl naturgemäß von 
der Leistung der Mischma- 
schine abhingt. 

Die Einschüttgosse kann 
übrigens auch oben oder unten 
am Elevator angebracht 
werden, je nachdem es die 
Verhältnisse der Mühle er- 
fordern. 

Soll Mehl gemischt werden, so wird es in die Einschüttgosse E 
aufgegeben. Aus dieser gelangt es verteilt durch die Walze F in den 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 4, Fig. 9 u. 10, sowie 13 bis 21, 24 bis 26 | Elevator D; dieser hebt es in die Höhe und schiittet es in die Streu- 


und 29 bis 32, ferner Abbildung Fig. 24.) 
Nachdruck verboten. 
Die von den einzelnen Sichtmaschinen abgesackten Mehle zeigen 
bekanntlich nicht immer die gleiche Beschaffenheit, will man also eine 
Art Durchschnittsmehl erhalten, so muß man die verschiedenen Mehle 


schnecke B aus. Diese verteilt das Produkt über die ganze Länge der 
Mischkammer A, womit die Mischung beginnt. Nach durchlaufen der 
Mischkammer gelangt das Mischgut in die Schnecke C und wird von 
dieser wieder in den Elevator aufgegeben. Dieser hebt das Mischgut 
wieder auf die Schnecke B, aus der es wieder in den Behälter A führt. 








So mischt die Maschine so lange, bis die Schieber an der Packmaschine ' von seiner ursprünglichen Form nur wenig übrig geblieben ist. 


gezogen werden und die Absackung beginnt. 

er Mischprozeß, dessen Zeitdauer von dem Fassungsraume der 
Mischkammer und Größe der Mischmaschine abhängig ist, ergibt nach 
zwei bis dreimaligem Durchgang die gewünschte Mischung des Produktes. 
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. Z. A.: Selbstlälige Mehlmischmaschine. 


Den oberen Behälter der Maschine führt man mit folgenden 
Abmessungen aus: 
































Bei einem | Nea Nr. 2 Nr. 3 Nr. 4 Nr. 5 Nr. 6 
Fassungsraum | D 4 -|m fir ee ee oi 
von ca. kg [sono | Br. = Br. Höhe! Br. |Höhe| Br. [Höhe Br. |Höhe Br. 
2500 |s0002500l2soo2so0 | | 
4000  [8700/2500/3000/2800/2500 2800 





5000  [4200/2500|3500 2800|8000 2800]2750|2800]2500 2800 

7500  |5500/2500|4200/2800|3600,2800|3200/2800|3000 2800 
10000 6750 250015000 280014500 280013800, 280013500 2800 
15000 | 5800 280015800 28004700 2800/4200/2800 
20000 | 7500 280016000 280015700 2800}5200/2800 
25000 5200:3500|6000 3500|6000 3500 
30000 | 7200 3500/6700 3500|6700|3500 
40000 "| ` le000|8500|8500 3500|8500!3500 
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Der Drehrost-Generator Bauart Ehrhardt € Sehmer. 
(Mit Abbildung, Fig. 25.) 


‚Nachdruck verboten. 

Der Drehrost-Generator ist aus dem Bestreben entstanden, 
die Leistungsfähigkeit des Generators an sich zu erhöhen, und gleich- 
zeitig die Möglichkeit zu schaffen, auf kleinem Raume möglichst große 
Mengen Brennstoff zu entgasen. Durch die ständige Drehung des 
Rostes werden immerfort neue Kohlenteilchen mit dem eingeblasenen 
Dampf-Luftgemisch in Berührung gebracht und dadurch die Vergasung 
beschleunigt. Die Kohlen befinden sich in der Feuerzone in ständiger 
Bewegung, so daß ein Zusammenbacken verhindert wird. Gleichzeitig 
wird der Drehrost so gestaltet, daß er die sich bildende Asche selbst- 
tätig und EL entfernt. 

Die ersten Generatoren, die nach diesem Prinzip gebaut wurden, 
sind Kerpely-Generatoren, benannt nach dem Generaldirektor Kerpely 
der österreichischen Alpin- und Montan-Gesellschaft. Die Generatoren 
haben überraschend schnell Eingang in die Industrie Österreichs ge- 
funden. Die Maschinenfabrik Ehrhardt & Sehmer G. m. b. H. in 
Saarbrücken, welche seit Jahren Morgan- Generatoren baut, nahm, 
da der Drehrost-Generator in vielen Fällen ersterem Typ gegenüber 
Vorteile mit sich bringt, auch den Bau dieses Generators auf und hat, 
wie sie uns mitteilt, schon über 25 Anlagen geliefert. 

Im Laufe der Zeit hat der ursprüngliche Kerpely-Generator auf 
Grund der Erfahrungen an ausgeführten Anlagen naturgemäß manche 
Veränderung erfahren, die aber zugleich eine Verbesserung war, so daß 
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Man 
erkennt das auch aus Fig. 25, welche den Generator der Maschinen- 
fabrik Ehrhardt & Sehmer in seiner heutigen Gestalt wiedergibt. 
Der Generator besteht in seinem oberen Teile aus einem feuerfest 
gemauerten Schacht a mit feuerfestem Gewölbe, umgeben von einem 
asdicht genieteten Blechmantel b; nach unten schließt sich der mit 
asser gekühlte Doppelmantel c an, durch welchen ein Anbacken der 
Kohle an die Wandungen verhindert wird. Anfänglich gab der ge- 
nietete Kiiblmantel zu Anstánden Veranlassung, da eine Nietreihe 
beständig im Feuer lag und bald undicht wurde. Dieser Ubelstand 
wurde beseitigt durch die gesetzlich geschützte Konstruktion eines 


J geschweißten Mantels, bei dem keine Nieten mehr der hohen Temperatur 


und der Reibung mit der Schlacke ausgesetzt sind. 

Der Doppelmantel endet in einem einfachen Blechzylinder d, der 
in einen Wasserverschlub e taucht, welcher durch einen entsprechend 
geformten Schlackenteller gebildet wird. Dieser Schlackenteller wird 
mitsamt dem Rost f, durch welchen Luft und Dampf dem Generator 
zugefübrt wird, in drehende Bewegung versetzt. Der Antrieb geschieht 
durch Elektromotor oder Riemen und durch eine Schnecke g, die in 
ein Schneckenrad h am Rande der Aschenschiissel eingreift. Bei der 
früheren Konstruktion sind diese Schnecken häufig gebrochen, weil 
man sie zu schwach und aus GuBeisen ausführte Bei der neuen 
Bauart werden die Schnecken aus Siemens-Martin- Stahl hergestellt und 
bedeutend stärker bemessen. 

Rost und Aschenschüssel ruhen auf Kugeln, welche in einem Ring 
zwischen Stahlguß-Platten geführt werden. Die Kugeln werden aus 
Gußstahl hergestellt und siod auf 0,01 mm genau rund geschliffen. In 
die Schlackenschüssel ragt eine verstellbare Aschenschautel, an welcher 
sich bei der Drehung der Schüssel die Asche staut und dadurch 
ständig über den Rand in einen Transportwagen entleert. 

Der drehbare Rost f ist exzentrisch angeordnet, damit die Schlacke 
bei der Drehbewegung an den Wandungen zerdruckt und zerkleinert 
wird und ständig neue Kohle nachsinkt. Der Rost an sich wird 
kegelförmig aus einzelnen gußeisernen Platten aufgebaut. Das Dampr- 
Luftgemisch tritt zwischen den Rostplatten in den Generator, wobei 
diese gleichzeitig gekühlt werden. 

In deın Generatormantel sind in verschiedenen Höhen Schau- 
öffnungen b, angebracht, die es ermöglichen, jederzeit die Höhe der 
Schlackenachicht zu kontrollieren und dementsprechend die Schlacken- 
förderung einzustellen. Um jede Nietung am Innenmantel zu ver- 
meiden, werden die Schaulöcher nicht genietet, sondern aus dem Blech 
herausgepreßt. Der Teil d des Generatormantels ist durch einen be- 
sonderen Schutzring gegen den reibenden Einfluß der Schlacke geschützt. 

Die Auffüllung geschieht durch einen Trichter k mit doppeltem 
Gasverschluß, durch den Gasverluste während des Beschickens ver- 
mieden werden. 
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Fig. 25. Z. A.: DergDrehrost-Generator Bauart Ehrhardt € Sehmer. 


Der Generator findet Verwendung zur Heizung von Martin- und 
/ inkófen, in der Glasindustrie und zur Heizung von Dampfkesseln. 
Ehrhardt & Sehmer führen ihn für gewöhnlich in zwei Größen mit 
einem Durchmesser von 2,6 und 3,0 m aus, entsprechend einer Ver- 
gasung von 16—18 und 20—24 tons Steinkohle innerhalb 24 Stunden. 

Das Gas ist von gleichnäßiger Zusammensetzung, mit 
niedrigem Kohlesäuregehalt (2—4%,) und großem Kohlenoxydgehalt 
(28—30%/,) bei einem Wasserstoffgehalt von maximal 12°/,. Der Heiz- 


wert des Gases beträgt 1200 bis 1400 Kalorien pro cbm je nach der 
Kohlensorte, bei einem Feuchtigkeitsgehalt von 25 bis 35 gr. auf den cbm. 

Der Wirkungsgr ad de Generators schwankt zwischen 70 
und 80°/,. 

Die Orton im Gasabzug liegt bei Vergasung von 
Steinkohle zwischen 550 und 650°C. 

Der Dampfzusatz richtet sich nach der Beschaffenheit der 
Kohle, insbesondere nach der Zusammensetzung der Asche, und betrigt 
im Mittel 0,25 kg pro kg vergaster Kohle. Jedoch lassen sich im all. 

emeinen Kondensations -Verluste nicht vermeiden, so daß die Rohr- 
eitungen fiir ca. 0,4 kg zu bemessen sind. 

Der Kühlwasserverbrauch bei dem größeren Generator beträgt 
2 bis 3 cbm in der Stunde. Das Wasser fließt mit ca. 60°C ab und 
kann zur Kesselspeisung weiter verwendet werden. 

Der Kraftbedarf für die Bewegung der Aschenschüssel beträgt 
ca. 0,75 bis 1 PS, der Motor ist jedoch infolge der Verluste in der Trans- 
en und mit Rücksicht auf vorkommende Stöße mit 2 bis 3 PS zu 
wählen. 

Als Bedienung benötigt der Generator einen Mann pro Schicht. 
Es ist dabei angenommen, daß wenigstens bei einem Durchsatz von 
über 20 tons ein Kohlenbunker vorhanden ist, so daß sich das Ein- 
schaufeln der Kohle in den Fülltrichter erübrigt. 

Ein großer Vorzug des Drehrost-Generators vor dem gewöhnlichen 
besteht darin, daß er sich auch zur Vergasung minderwertiger Brenn- 
stoffe, insbesondere von Schlamm-, Wasch- and Lesebergen, eignet. 

*Nachstehend sind die Ergebnisse einiger Versuche zusammen- 
gestellt, welche mit den Drehrost-Generatoren gemacht worden sind. 


1. Vergasungsversuche auf einer oberschlesischen Zinkhitte. 


Die Versuche fanden statt an einem 3 m Drehrost-Generator. Es 
sollte untersucht werden, wie weit sich die Schiefer- und Staubkohle, 
die von den eigenen Zechen der Gesellschaft zur Verfügung stebt und 
bisher nur sehr unvollkommen ausgenutzt werden konnte, fiir die 
Gaserzeugung verwenden lüßt. Das Gas dient zur Heizung der Zink- 
öfen. Die Schieferkohle wurde bisher je nach Bedarf mit guter Kohle 
vermischt und in alten Siemens-Generatoren mit natürlichem Zug ver- 
arbeitet. Zu jedem Ofen gehören zwei Generatoren, die in 24 Stunden 
ca. 7 ts. durchsetzteo. Der aufgestellte Drehrost-Generator ist für eine 
Leistung von 24 ts. in 24 Stunden bemessen und muß sonach für vier 
Zinköfen genügen. Zunächst konnten nur drei Zioköfen angeschlossen 
Ben abei betrug der Kohlenverbrauch ca. 16 ts., also pro Ofen 

‚oo ts. 

Die Analyse der vergasten Kohle zeigte 35,02°/, Asche und 34,9%), 
festen Kohlenstoff; bei der Vergasung ergaben sich keine Schwierigkeiten; 
das Gas war von gleichmäßiger Zusammensetzung und zeigte bei 
4°/, CO,, 0,2%), O, 26 bis 27°/, CO, 4 bis 5°/) CH, 7 bis 8%/, H einen unteren 
Heizwert von 1300 bis 1400 Kalorien. 

Die Kohle erschien ausgebrannt 
und enthielten die Rückstände 98°/, 
Asche und 2°/, brennbare Bestandteile. 
Der Kohleverlust in der Asche beträgt 
also weniger als 1°/,. 

Pro kg Kohle werden ca.2 cbm Gas 
erzeugt. Der thermische Wirkungs- 
grad der Anlage beträgt etwa 809/,. 

Bei Vergasung von '/, ausgesucht 
schlechter Schieferkohle, !/, Staub- und 
1/¿ gewöhnlicher Schieferkohle wurde 
ein Gas gewonnen von DÉI, OO. 22°] CO, 
4,99, CH, und 7,0%, H}, mit einem 
unteren Heizwert von 1280 Kal. auf den 
cbm. Der Kühlwasserverbrauch diffe- 
riert je nach dem Schiefergehalt der 
Kohle zwischen 2 und 4 cbm pro 
Stunde. 


2. Ein Vergasungsversuch in 
einem Drehrost-Generator auf 
den Róchlingschen Eisen- und 

Stahlwerken, Völklingen. 

Der Versuch wurde mit Kohlen- 
schlamm der Kohlenwiische von 
folgender Zusammensetzung gemacht: 
21,1 Gewichts-°/, H,O, 34,6 Gewichts-°/, 
Asche und 87,7 Gewichts-°/, brennbare 
Bestandteile. 

Der berechnete Heizwert der Kohle 
war 3000 Kalorien. 

Die während eines mehrwóchent- 
lichen Betriebes gemachten Gas- 
analysen ergaben eine Durchschnitts- 
analyse von 12,9 Volumen-°, CO, 
11,6 Volumen-%/¿ CO,, 9,6 Volumen 9, 
H,, 1,2 Volumen 9, CH, und 64,7 
Volumen 2, N. 

Der hieraus berechnete Heizwert stellte sich auf 810 Kal. pro cbm. 

Die pro kg Schlamm erzeugte Gasmenge betrug auf die Durch- 
schnittsanalyse berechnet 2,78 cbm. 

Der Wirkungsgrad des Generators war also: 

2,73 - 810 749) 
0 


~ 8000 
Die aus dem Schlamm stammende Asche hatte 31,8", HO, 
50,3°/, Asche, 12,99/, brennbare Bestandteile. 
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In der Schlacke waren demnach 4,5°/, des ursprünglichen Brenn- 
stoffes enthalten. . 

Die Menge des zugesetzten Dampfes von 1,8 At Uberdruck betrug 
129 kg pro Stunde bei einem stiindlichen durchschnittlichen Durchsatz 
von 1090 kg Schlamm. 

Die Windpressung unter dem Rost betrug 120 mmWS, während 
der Gasdruck ca. 20 mmWS zeigte. Die eingeblasene Luft wurde der 
Hochofengebläseleitung entnommen und war im Druck sehr schwankend, 
je nach dem Arbeiten der Hochófen. Die Schiitthbhe wurde auf 
ca. 1,20 m gehalten; die Durchsatzmenge pro 24 Stunden betrug 24,5 te. 

Das Nachsinken der Koblenschicht erfolgt gleichmáBig, so daB die 
Feuerzone stets in der gleichen Höhe blieb. Die Temperatur der 
abziehenden Gase betrug 550% — 650°C. 

Zur Kühlung des Mantels wurden 2 com Wasser stündlich benötigt, 
das sich hierbei von 15° auf 53°C erwärmte. 

Das gewonnene Gas diente zum Beheizen einer Dampfkesselanlage. 
Angeschlossen sind drei Kessel mit einer Gesamtheizfliche von 190 m’. 
Es wurde wiibrend eines siebenstündigen Versuches 17975 kg Wasser 
von 0°C in Dampf von 6,4 At Überdruck verwendelt. Während dieser 
Zeit wurden 7580 kg Kohlenschlamm durchgesetzt, so daß 2,4 kg Dampf 
pro kg Schlamm erzeugt wurden. 

Die Wärmeausuutzung im Kessel war also: 

17975 - 657,21 790: 
7580 - 2,73.-810. "P 

Hierzu ist zu bemerken, daß die Feueruug ohne Lufterwärmung 
arbeitet und daß die Verdampfungeziffern bei geringer Luftvorwármung, 
die sehr leicht anzuordnen wäre, mindestens 10°/, günstiger würden. 

Der Wirkungrgrad der gesamten Anlage, also die Ausnutzung der 
Kohle im Kessel und Generator beträgt demnach: 

17975 - 657,21 
Re = 58°). 
7580 - 3000 

Gegentiber direkter Feuerung der Kessel mit Kohlenschlamm 

wurde eine Brennstoffersparnis von ca. 20°), erzielt. 





Stehender Wellrohr-Feuerbiichs Kessel 
(Mit Abbildungen, Fig. 26. u. 27.) 
Nachdruck verboten. 
Bei allen stehenden Kesseltypen obne Einmauerung bildet die schwere 
Zugänglichkeit bei der Reinigung von Schlammablagerungen und 
Kesselsteinansatz die Ursache häufiger Reparaturen. 
Da diese Kessel meistens in kleinen Betrieben Verwendung finden, 
welche eine Wasserreivigung nicht anlegen wollen, so werden solche 
schnell Schlamın zwischen Feuerbüchse und Kesselinantel absetzen, wo- 
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Fig. 26. Z. A.: Slehender Wellrohr-Feuerbdtichs- Kessel. 


durch diese engen Ablagerungsráume bald zugesetzt sind und die Kessel- 
wantlungen in folge schlechter Abkühlung geführdet werden. 


Die Erkenntnis dieses Übelstandes hat zum Entstehen einer ganzen 
Anzahl neuer Typen geführt, unter denen diejenige der Firma Böhm, 
Burckas & Cie., G. m. b. H. in Schöningen als besonders beachtens- 
wert erscheint. Genannte Firma nuhm bei Entwurf ihres Kessels speziell 
Rücksicht auf das Bedürfnis der mittleren und kleineren Betriebe und 
gestaltete ihn infolgedessen so, daß er sich besonders bei Raummange! 





eignet, außerdem aber für schnelle Dampferzeugung, hohen Druck, und 
BEE Speisewasserverhältnisse geeignet ist. Auch ist bei ihm der 
in der Einleitung angedeutete Ubelstand dadurch vermieden, daß das 
Speisewasser in ein mittleres durch die Feuerbüchse a Fig. 26 u. 27 bis 
unter den Rost gehendes Wasserrohr h geführt wird, dadurch sind die 
sich ausscheidenden Ablagerungen gezwungen, am unteren Teil dieses 
Rohres (Schlammsack) sich anzusammeln, und von da werden sie mittels 
der vorgesehenen Ablaßvorrichtung h leicht entfernt. Zwecks gründ- 
licher Reinigung des Kessels kann die Platte am Fuße des Wasser- 
robres entfernt und der Kessel in scinem Oberteil durch das dort an- 
gebrachte Mannloch befahren 
werden. 

Außerdem bietet die Kon- 
struktion derWellrohr-Feuer- 
büchse mit dem konischen 
Wasserrohr den Vorteil, daß 
die Heizgase gezwungen wer- 
den, die vorhandene Heiz- 
fläche vollständig zu bestrei- 
chen, so daß eine gute Ver- 
dampfung gesichert erscheint. 

er Kessel mußte infolge 
des durch die Feuerbüchse 
geführten Wasserrobres einen 
ringförmigen Rost erhalten, 
der durch zwei unter 90% oder 
180° angeordnete Feuertiiren 
beschickt werden kann. 

Dadureh, daf bei diesem 
Kessel sich die Schlammub- 
lagerungen an einer leicht zu- 
giinglichen, außerhalb des 

Feuerbereichs liegenden 
Stelle absetzen, wird derselbe 
überall gut gekühlt und läßt 
sich daher für hohen Betriebs- 
druck verwenden. 

Im übrigen stellt sich 
der Kessel als eine Kombi- 
nation von Feuer- und Flamm- 
rohrkessel dar, bei dem die 
Feuerführung so erfolgt, daß 
die Heizgase, nachdem sie die 
Wandungen des zentralen 
Wasserrohres und der Feuer- 
büchse bespült haben, in den 
Feuerrohren zur Rauchgrube 
abziehen. 

Der. gezeichnete Kessel 
(Fig. 26) hat 10 qm Heizfläche, ist für 5 Atm. Überdruck berechnet 
und enthilt 12 Feuerrohre c von 83 mm und 4 Ankerrohre c, von 
gleichem Durchmesser. Das Mannloch hat einen ovalen Querschnitt 
von 40 X 50 cm und bei f befindet sich der Manometerstutzen, während 
bei e das Speiserohr angedeutet ist. Die drei Schlammlöcher i haben 
90 X 65 mm Durchmesser. Bei e befinden sich die Anschlußstutzen für 
Wasserstandsanzeiger und Probierhähne. 

Will man den Dampf überhitzen, so baut man in den Schorn- 
steinaufsatz, wie Fig. 27 zeigt, einen Überhitzer ein, dessen Heizfliiche, 
wie das die Abbildung ebenfalls erkennen läßt, sehr reichlich gewählt 
werden kann. Die Verbindung zwischen Überhitzer und Dampfraum 
des Kessels wird durch eine absperrbare Rohrleitung hergestellt, die 
so angeordnet ist, daß man nach Belieben heißen oder satten Dampf 
deın Kessel entnehmen kann. 
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Fig. 27. Z. A.: Slehender Wellrohr-Feuerbtichs- 


Kessel. 


Die Jona-Dampfturbine. 


(Mit Abbildung, Fig. 28.) 
Nachdruck verboten. 

Kaum ein zweiter Motor darf gleich der Jona-Dampfturbine von 
sich sagen, daß er das Licht der Welt im Maschinenlaboratoriuu einer 
technischen Hochschule erblickt hat. Die meisten sind dort lediglich 
KE und ev. verbessert worden. Anders bei der Jona Turbine 

iese wurde in etwa zehnjáhrigem wissenschaftlich praktischem Studien- 
gange in Verbindung mit dem Laboratorium der technischen Hoch- 
schule zu Dresden geschaffen und zwar unter besonderer Beriicksichtigung 
der Anforderungen kleinster bis mittlerer Kraftbetriebe. 

Im Vertikalschnitt gewáhrt die Jona-Dampfturbine, deren Aus- 
fihrung die Firma Gebr. Barnewitz, Dresden úbernommen hat, 
das Bild Fig. 28. 

Die verhältnismäßig kräftige, das Turbinenrad 1 tragende Welle 
aus Stahl läuft in den Ringschmierlagern 2 und 3, welche mittels 
Armkreuzes am Gehäuse festgehalten werden. 
Das freie Wellenende 5 dient zur Arbeitsabgabe, 
während am anderen Wellenende der gedrängt 
gebaute Achsenregulator 6 mittels Winkelhebel 7, 


Rad- 
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Normale Leistung 
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eine Umwandlung seiner Spannungsenergie, mit welcher er auf die 
Schaufeln 13 des 'Turbinenrades einwirkt. In dem Apparat 14 erfährt 
er eine Umlenkung und trifft zum zweiten Male die Schaufeln, um 
dann in den Auspuffraum des Gehäuses auszustrómen und weiterhin 
durch den Stutzen 15 die Turbine zu verlassen. 

Das Turbinenrad 1 ist als Stahlscheibe von annähernd gleicher 
Festigkeit konstruiert und wird genau ausbalanciert. 

Die Schaufeln sind aus einer Speziallegierung hergestellt, welche 
der zerstúrenden Einwirkung des Daınpfstrahles widersteht; sie besitzen 
die in eingehenden Untersuchungen als empfehlenswerteste erwiesene 
Profilierung und werden so mit dem Körper des Rades vereini 
daß ein Zerspringen des Rades oder Kranzes, oder ¡auch das meist 
zerstörend wirkende Loslüsen oder Abreißen einzelner Schaufeln ver- 
mieden wird. 

Der Betrieb der Jona-Turbine ist damit zu einem gefahrlosen 
geworden, selbst für den außergewöhnlichen Fall eines „Durchgeheus* 
der Turbine; auch ist dank der Konstruktion des Rades eine verhältnis- 
mäßig große Betriebssicherheit der Maschine gewährleistet. 

Die Lagerzapfen sind durch metallische Stopfbiichsen 16, die 
weder einer Schmierung noch Packung bedürfen, gegen den Dampfraum 
so abgedichtet, daß das Schmiermaterial nicht in diesen einzudringen 
vermag. Demzufolge bleiben Abdampf und das Kondensat der Jona- 
Turbine auch rein und ölfrei. Für Betrieb mit überhitztem Dampf 
und für Kondensationsbetrieb ist außerdem Wassereinfubrung in die 
Stopfbüchen vorgesehen. 

Die Okonomie im Dampfverbrauch der Jona-Turbine ist durch ein- 
ehende Versuche festgestellt worden und wird durch die zweckmäßig. 
‘orm der Schaufeln und durch die von anderen Kleinturbiuen ab- 

weichende Beaufschlagung des Rades sichergestellt. 

Die Regulierung geschieht in der Regel mittels Fliebkraftreglers 
und Drosselorganes; sie hat sich als technisch zweckmäßig und für die 
meisten Betriebsfälle auch als hinreichend ökonomisch erwiesen. Für 
gewöhnliche Anforderungen wird der Regler für Umlaufsschwankungen 
von + 5%, gebaut. Auf Wunsch werden jedoch auch Regler für 
Tourenschwankungen von + 2";, und weniger geliefert. Außerdem ist 
eine Nachregulierung von Hand vorgesehen, die bei etwa andauernder 
Unter- oder Überlastung in weiten Grenzen eine bessere Anspannung 
an den Dampfdruck, und somit einen sparsameren Betrieb ermöglicht. 

Obwohl ein Versagen der Regulierung infolge der Einfachheit der- 
selben fast ausgeschlossen erscheint, wurde dennoch eine Sicherheits- 
einrichtung vorgesehen, die ein Durchgehen der Turbine verhindert. 
Sie besteht in einem besonderen AbschluBorgan für den Dampfeintritt 

z. B. Ventil oder Drosselklappe (21 in Fig. 6\, das bei normalem 
Betriebe in der Regel offen und durch eine Feder auf „Schluß“ ge- 
spannt gehalten wird. Tritt nun der Fall ein, daß das eigentliche 

egulierventil 8 durch Klemmung der Ventilspindel, durch einen 
Fremdkörper der hineingekommen ist, oder durch eine Unreinigkeit im 
Ventilsitz, einmal nicht schließt, so würde die Umlaufzahl der Turbine 
über das normale Maß 
steigen. Dadurch aber 
würde ein ebenfalls 
abnormer Ausschlag der 
Regulatormuffe (ermög- 
licht durch eine nach- 
Kenia Verbindung im 

echanismus des Regu- 
lierventils) hervorge- 
rufen werden, wobei der 
Kopf der Stange 18 
(Fig. 28) die haltende 
Klinke 20 der gespann- 
ten Drosselklappe 21 











































auslöst, so daß diese en e ar |) E Las 
unter der Einwirkung ee BE 
der Feder den Einlaß- r di dE nb ie 
kanal schlieBt. n A 
Zur Zeit werden die 
Jona-Turbinen von der 
Firma Barnewitz in den 
Abmessungen der nach- | | 
stehenden Tabelle aus- - | 
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maltype wird noch eine Y 
Maschine in einfacherer 
Ausführung, ohne Regu- 
lator, aber mit Sicher- 
heits-Einrichtung ge- 
liefert und weiter auch 
eine solche in mehr- 
stufiger Ausführung für größere Leistungen mit und ohne Kondensation. 
Endlich werden die Turbinen auch in Verbindung mit Ventilatoren 
und Zentrifugalpumpen hergestellt. 
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Fig. 28. Z. A.: Die Jona-Dampfturbine. 





| Lichte W. d. Dampf- "Ungef. Gow. 
Eintritt | Austritt | Netto 


300 B-310 11-320 h-160 12 bis 25 mm 40 mm! 45 kg 





Hauptabmessungen in mm, 


PS annähernd 


Stange 18 und Hebel 19 das entlastete Steuerventil 8 250mm 8500 O,lbis 0,5 L- 

betätigt und die Umlaufszahl einstellt. Der Dampf 300 „ 7500 , 0,8 „ 3 450; 880 400; 200 20 „35. 60 „p (D, 
tritt durch den Stutzen 9 und das Filter 10, das 400 „ 6500 3 ,, 10 575) 520 625, 310 äu, 45, D. 125 ,, 
Regulierventil 8 passierend, in den Diisenkórper 11. 520 ,, | 5000 110 25 TIO 660 800. 400 40 , 60 , , 100 ,, 250 
Die nicht gezeichneten Düsen sind konisch erweitert, 650 ,, | 4000 25 50 1000 820; 900 480 50 „ 60 , 150 „ 500, 
und erfährt der Dampf beim Durchstrómen derselben 800 ,, | 3500 50 ,, 100 1850 1080: 1220 580.60 „ 80 „ 200 ,, 875 


Berechnung eines Zweiflammrohrdampfkessels. 
(Mit Abbildung, Fig. 29.) 
(SchluB.) 
II. 


Die Vernietung vorstehenden Dampfkessels wird in den einzelnen 
Nähten eine verschiedene, wie nachstehende Rechnungen zeigen. 


Nachdruck verboten. 


1. Vernietung der Lingsnaht. 
y — D-p.-x _ 2200-10.4 © 
" 200-K-s—1  200-36-16— 1 


, es muß daher Zur oder > 


== 0,816 


I Ne; 


A 


Es hat nun der Kesselmantel eine zyliodrische Liinge von 9700 mm, 
der Mantel besteht aus fünf Schiissen, mithin sind vier Uberlappungs- 
rundnähte vorhanden. Da für die Rundnähte doppelte Uberlappungs- 
nietung angewandt wird, so wird die Uberlappung bei der Wandstärke 
des Bleches von 16 mm, 120 mm (vgl. Skz. 1, Fig. 29). Es ergibt 
sich hierdurch eine Schußlänge zu 9700 mm Mantellänge plus 4 - 120 
= 480 mm für Überlappung — 10180 mm Gesamtlänge, oder pro Schuß 
10180 
= 5 - = 2036 mm. 


Das Maß für die Nietteilung der Längsnaht ergibt sich wie folgt: 
Schußlänge 2036 mm 


— 2.120 = 240 , 
1796 mm 

raue 2 R 40 80 B 
1716 mm 


Die eigentliche Teilung erstreckt sich also auf eine Länge von 
1716 mm. Bei einer zweireihigen und 2*/, reihigen Doppellaschennietun 
ist die Nietlochstärke gleich Blechstärke -- é am. mithin d = s + 
= 16 + 6 = 22 mm Nietlochdurchmesser. Wie bereits oben gesehen, ist 
Z = 0,816, der Einfachheit halber soll Z = 0,82 angenommen werden, 
mithin: 


Z.t=t-—d 
Z-ttd=t 
d=—t—2Z.t 
d = t (1 — 2) S 
DND 9 
t i ae “7 — 122 mm. 


~ 1—Z 1—0,2 0,18 
Die eigentliche Teilung erstreckte sich auf eine Länge von 


1716 mm, mithin ergibt sich die Anzahl der Teile RE = 14,06, ge- 
wählt werden 14 Teilungen, so daß die genaue Teilung sich zu de 
= 122,5 mm ergibt. 

Es ist zu beobachten, daß bei einer 2!/, reihigen Nietung die An- 
zahl der Teilungen stets eine gerade Zahl ergibt, da der Eudniet der 
breiten Lasche mit dem Endoiet der schmalen Lasche in der äußeren 
Reihe in derselben Ebene liegen muß. 

Die Nietbelastung berechnet sich aus der Formel: 


_D pt 
n= 200 da? 
4 


worin bedeuten: D = Kesseldurchmesser in cm, p == Uberdruck in Atm- 
‚gem, t=- Teilung der Nietnaht in cm, a = Anzahl der Nietquer- 
nitte in einer Teilung, d — Nietlochdurchmesser. 
220 10. 12,25 
2 3,8 - 7 
Laut den neuen Normen darf die Belastung pro qem Nietquer- 
schnitt bei 2'/, reihiger Doppellaschennietung bis 700 kg betragen, 
mithin ist die Sicherheit der Niete eine sehr große. Es muB ferner die 
Abscheerfestigkeit der Nieten in der Längsnaht mindestens gleich der 
Zugfestigkeit des durch die Nietlöcher geschwiichten Bleches sein. 


Die Abscheerfestigkeit der Nieten in einer Teilung beträgt 
2,2? x 
4 
Teilung bedeutet, ferner K = Festigkeit des Nietenmaterials, 0,8 = 


Koeffizient für Abscheerung, folglich 
3,8 - 7 - 3600 - 0,8 == 76608 kg. 
Die Zugfestigkeit des durch die Nietlócher geschwiichten Bleches 
ist aber s - (t — d) - 3600 oder 1,6 (12,25 — 2,2) - 3600 — 57888 kg. 
Es ist 74608 > 57888 mithin obiger Satz erfüllt (vgl. Skz. 1, Fig. 29). 


2. Vernietung der Kesselmantelnietnaht. 


Zur Anwendung kommt eine zweireihige Uberlappungsnietung. 
Der Umfang des Mantels ist 2,2 x — 6911 mm. Da fur die Rundnihte 
dieselben Nieten zur Verwendung kommen wie fur die Liingsnáhte, so 
werden die Nietlócher wiederum 22 mm betragen. 

Bei einer zweireihigen Nietteilung erhält man für die Teilun 
gute Werte, wenn man t = ca. 3,5 d wählt, mithin hier t = 3,5 - 2, 
= 77 mm. 

Es ist ferner von großer Bedeutung, daß die Anzahl der Teilungen 
in der Rundnaht eine Zahl ergibt, die sich möglichst durch 4, besser 
jedoch noch durch 8, teilen läßt, damit beim Zusammenbauen des 

essels — Mantelschuß in Mantelschuß — sich genügend Heftschrauben 


k 
sc 


n= = 507 kg pro qem Nietquerschnitt. 


-a-K-0,8, worin a = Anzahl der Nietquerschnitte in einer 
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anbringen lassen. Es beträgt der Mantelumfang 6911 mm, bei 8S Teilungen 


j 6911. : 
ist t:= gg = (8,5 min Teilung. 
; : . D?.2 dex 
Die Nietbelastung betrug bier gr, A - 2-88 . k, 
2203. x 2,2. 
A JO zs d. MN. 
4 10 4 k 
220? . x 
A 38013 - 10 
di y == = = EEN ig . viet. 
Nietbelastung k 22ra RT 68 pro gem Niet 
A .2. Ma 


querschnitt, laut Normen ist jedoch eine Nietbelastung von 700 ky 
pro dem Nietquerschnitt zulässig. Siehe Skizze 2, Fig. 29. 


3. Vernietung der Wellrohrmuffen. 


Die Wellrohre haben eine Wandstärke von 10 mm, da eine ein- 
e Rundnaht angenommen wurde, so wählt man laut Erfahrung 
die Nietstärke zu s + 10 = 10 + 10 = 20 mm, die Nietlöcher demnach 
zu 21 mm. Die geringste Teilung ist bekanntlich 2,4 Nietlochdurch- 
messer, mithin hier 2,4 X 21 = 50,5 mm. Eine gute Teiluog liegt 
demnach zwischen 50,5 und 55 mm. Es ist auch hier aus praktischen 
Gründen erforderlich, daß die Anzahl der Teilungen sich durch 4 teilen 
läßt, um ein leichteres Anzeichnen zu haben (vgl. Skz. 3, Fig. 29. 


4. Vernietung der Wellrohrenden. 


Es handelt sich hier um eine Nietverbindung zwischen einem 
10 mm starken Wellrohr und einem 20 mm starken Kesselboden. Man 
wiihlt die Nieten etwas stiirker als bei den Wellrohrmuffen, z. B. 22 mm. 
mithin die Nietlócher 23 mm. 
Die geriogste Teilung er- 
gibt sich wieder aus 2,4 - 23 
= 59,9) mm. Die genaue 
Teilung liegt zwischen 55,5 
und 60 mm. Die Anzahl 
der Teilungen muß wieder 
durch 4 geteilt sein. In 
diesem Falle haben die Ein- 
halsungen u. Aushalsungen 
der Böden 875 licht. Durch- 
messer = 875 - x = 2749 mm, 


© — 57,5 mm Tei- 


lung. (Vgl. Skz. 4, Fig. 29.) 
5. Vernietung des 
Dombodens. 


Der Dom hat 650 mm 
lichten Durchmesser, die 
Nietung soll einreihig sein, 
der Dommantel hat 13 mm 
Wandstärke, der Domboden 
16 mm. Die Nietlochstärke 
beträgt 13 -+ 10 = 23 mm 
Nietlochdurchmesser. 

Der Umfang ist 650 . x 
== 2042 mm, t = 2,4 . 23 
== ca. 55,5 mm, oder bei 36 
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n = 56,9 mm 


Teilungen p 





Teilung. 
e Vernietig der 

Domkrempe mit dem 

Kesselmantel. 

Auch hier ist eine einreihige Nietung die beste, da die Nieten am 
engsten sitzen und daher am besten dichten. Der Nietlochdurchmesser 
wird 13 + 10 = 23 mm und die Nietteilung 2,4 - 23 = ca. 55,5 bis 
60 mm. Das genaue Maß der Teilung ergibt das Anzeichnen der 
Krempe. 


Fig. 29. Z. A.: Berechnung eines Zweiflamm- 
rohrdampfkessels. 





Geschlossene Steh- und Flanschlager. 
(Mit Abbildung, Fig. 30.) 


Nachdruck verboten. 


Zu den im Maschinenbau am häufigsten angewendeten normalen 
Elementen gehören unzweifelhaft die Lager, die in der Regel als ge- 
teilte Stehlager mit festen oder beweglichen Schalen mit und ohne 
selbsttätige Schmierung von Spezialfabriken als Massenartikel hergestellt 
eher SE in allen gangbaren Abmessungen vom Lager weg kiiuf- 
ich sind. 

Bei Entwurf einer Maschine oder Maschinenanlage wird der Kon- 
strukteur daher solche Lager als ,vorritige* Teile berücksichtigen und 
der schnellen und billigen Beschaffung von einer Selbetanfertigung 
absehen. 

Oft dagegen werden auch sog. L 
erforderlich, wie z. B. für wenig und 


er untergeordneter Bedeutung 
angsaın laufende Wellen, für 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43, Jahrgang. Nr. 3. Begriindet von W. H. Uhland. 3. Februar 1910. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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j f i Antrieb durch einen Elektromotor. Diese fahrbaren Kompressoren 
Ein eigenartiger Kompressortyp. zeigen eine kompendiöse und zweckmäßige Anordnung. Das Fahrgestell 
(Mit Abbildungen, Fig. 32 bis 34.) enthält einen EMY-Kotnpresor. welcher von einem raschlaufenden Elektro- 


motor mittels eines einfachen Zahnradgetriebes mit Innenverzahnung 
Nachdruck verboten. betiitigt wird. Elektromotor und Antrieb sind unter einer Schutzhaube 

Unter der Bezeichnung EMF-Kompressor bringt die Erfurter | untergebracht, statt welcher die Firma auch, für solche Kompressoren, 
Maschinenfabrik Franz Beyer & Co. in Erfurt seit Kurzem | die im Freien benutzt werden sollen, ein über das Fahrgestell hinweg- 
einen neuen Typ des stehenden, raschlaufenden Kompressors | reichendes Schutzdach verwendet. Der Windkessel ist stehend in das 
auf den Markt, der sich schon durch seine äußere Form merkbar von | Fahrgestell eingehängt. 
den sonst eingeführten Typen unterscheidet. Man vergleiche nur die | Das Fahrgestell selbst besteht aus einem noch extra versteiften 
Fig. 32 bis 34, von denen Fig. 32 einen schnellaufenden, stehenden | U-Eisen-Rahmen, welcher hinten durch zwei Laufrollen, und vorn durch 
Kompressor, Fig. 33 einen Ver- eine Lenkrolle mit Deichsel un- 
bund-Kompressor mit Zwischen- terstützt wird. An der Rückseite 
kühler und Fig. 34 einen fahrbaren des Schutzkastens für den Elek- 
Kompressor mit elektrischem An- tromotor befindet sich der An- 
trieb wiedergibt. Schon aus den lasser nebst der Steckdose zum 
Abbildungen geht hervor, daß Anschluß des biegsamen Kabels, 
der Kompressor sowohl in ein- während an der Vorderseite des 
als auch zweistufiger Anordnung Windkessels der Anschlußstutzen 
ausgeführt werden kann. für Preßluft nebst Manometer 

Die Konstruktion dieser angebracht ist. Der Windkessel 
Kompressoren ist aus dem Be- besitzt außerdem noch ein Sicher- 
streben hervorgegangen, für heitsventil, sowie einen Ablaß- 
kleinere und mittlere Leistungen hahn, 
eine Maschine zu schaffen, die Außer dem Kompressor ist 
billigen Preis und größte Be- eine kleine Kühlwasserpumpe 
triebssicherheit mit geringem vorgesehen, welche durch Schnur- 
Platzbedarf und einfacher Be lauf vom Kompressor selbst an- 
dienung verbindet. Es ist dies getrieben wird. Diese Pumpe 
erreicht worden, einerseits durch saugt aus einem unten am Ge- 
die Anwendung einer eigenartig stell angehängten Wasserkasten 
ausgebildeten V entilkonstruktion, und drückt das Kühlwasser durch 
welche die Anwendung sehr den Mantel des Kompressor- 
hoher Umdrehungszahlen, wie zylinders. Das erwärmte Wasser 
sie bisher im Kompressorenbau läuft wieder in den Wasserkasten 
nicht- üblich waren, erlaubt, und zurück, d. h., das Kühlwasser 
andererseits durch die sorgfäl- vollführt einen Kreislauf, wobei 
tige technische Durchbildung des es sich nur allmählich erwärmt. 
ganzen Triebwerkes, sowie der Die mitgeführte Kühlwasser- 
übrigen Teile des Kompressors. menge reicht für einen etwa 

Die Saug- und Druckventile vierstündigen Dauerbetrieb aus, 
sind, konzentrisch ineinander an- was in den meisten Fällen voll- 
geordnet, in den nach Lösen ständig elt Dé diirfte, zumal 
weniger Schrauben leicht ab- man frisches Wasser leicht durch 
nehmbaren Ventilkopf eingebaut, eine oben im Gestell befindliche 
und daher leicht zugiinglich. Sie Klappe einfúllen kann. Zum Ab- 
sind weiter aus geharteten Stahl- lassen des warmen Wassers ist 
platten hergestellt und daher ein Ablaßhahn vorgesehen. Auf 
entsprechend dauerhaft. Dauer- diese Weise ist man vom An- 
versuche haben gezeigt, daß schluß an eine Wasserleitun 
diese Ventile auch bei wesentlich RR unabhängig geworden, so daß 
höheren Umdrehungszahlen als do der Kompressor iiberall da ver- 
normal zulässig noch korrekt wendet werden kann, wo ein 
und ohne Schaden zu erleiden Anschluß an elektrische Kraft 
arbeiten. 2 | | N erreichbar ist. 

Das Triebwerk ist in ein ef, Die Hinterriider sind mit 
öldichtes Gehäuse eingeschlossen einer kräftigen Bremse zum Fest- 
und wird durch Schleuderschmie- stellen während des Betriebes 
rung geschmiert. Ein leicht lös- versehen und auf Wunsch wird 
barer Handdeckel gestättet die Besichtigung des Triebwerkes. Die das Fahrgestell auch mit Spurkranzrädern zum Fahren auf Schienen- 
gekröpfte Kurbelwelle läuft in Ringschmierlagern mit Olkammern. | geleis ausgeführt. Ebenso liefert die Firma die gleichen Kompressoren 
Sämtliche Lager sind sehr breit gehalten und mit Phosphorbronze | mit Antrieb durch Benzinmotor, wenn man ganz unabhängig von 
ausgefüttert. einer vorhandenen Kraftquelle sein will. Diese fahrbaren Kompressoren 

Zylindermantel, sowie Ventilkopf besitzen Wasserkühlung. Zur eignen sich, wie wir das auch schon in der letzten Sondernummer für 
Kühlung werden, falls Wasser aus einer Druckleitung nicht zur Ver- | Kompressoren betonten, für Montagen, zum Betriebe von Preßluft- 
fügung steht, auch besondere kleine Kühlpumpen mitgeliefert, welche, hämmern, für Steinbrüche, Bergwerke, für Elektrizitätswerke zum Aus- 
durch den Kompressor selbst angetrieben, die Kühlwasserzirkulation blasen von Dynamowicklungen usw. 
bewirken. Es kann hierbei das gleiche Kühlwasserquantum längere 
Zeit wieder benutzt werden. 





Fig. 32. Z. A.: Ein eigenartiger Kompressortyp. 


Der Gang dieser Kompressoren ist ein ruhiger und stoßfreier. 
Auch warden die Komisch ferti Kee zum Versand Rohrmühle. 
gebracht, so daß sie von jedem Schlosser aufgestellt werden können. (Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 

Man verwendet die Kompressoren in einstufiger Bauart bei Dauer- Nachdruck verboten. 
betrieb für Drücke bis zu 8 Atm., in zweistufiger, für Drücke bis zu Mit der Konstruktion und Einführung der Rohrmühle, auch 


100 Atm. Auch eignen sich diese Kompressoren für fahrbahre An- | Griesmühle genannt, ist in der Vermahlung harter Materialien, so ins- 
ordnungen, so beisp. in der durch die Abbildung Fig. 34 veranschau- | besondere bei der Erzeugung von Portland-Zement eine vollständige 
lichten Form eines fahrbaren Kompressors mit direktem | Umwälzung in dieser Fabrikation eingetreten. Während früher so- 


wohl die Rohmaterialien als auch der gebrannte Zementklinker auf 
Mahlgängen und Kugelmühlen gemahlen und im Anschluß daran, auf 


22 


Sieben abgesichtet wurden, ist durch die Einführung der Rohrmühle. 


die maschinelle Anlage dieser Betriebe heute sehr vereinfacht worden, 
so sind z. B. die Siebe mit den dazu gehörigen Elevatoren und Trans- 
missionen ganz in Wegfall gekommen. 

Die in den Zeichnungen auf Tafel 6 dargestellte Rohrmühle be- 
steht aus einer 6 m langen Mahltrommel mit Endflanschen, sie hat 
1,60 m äußeren Durchmesser bei 15 mm Wandstärke. Die Endflanschen 
sind aus Stahlguß gefertigt, ihre ern, mit der Mahltrommel 
geschieht am besten durch Niete, welche im Innern der Mahltrommel 
allerdings mit versenktem Kopf versehen sein miissen, weil sonst die 
vorstehenden Nietkópfe die Panzerung hindern wiirden. Durch die beiden 
Endflanschen ist die Mahltrommel und zwar mittels Schrauben mit den 
Endschildern (Stirnplatten) b starr verbunden. Die Endschilder b mit 
angegossenen Tragzapfen, welche fiir das Ein- und Austragen des 
Mahlgutes hohl sind, haben besondere Laufringe b, erhalten. Diese 
Laufringe kónnen sowohl aus Stahl wie auch aus Schmiedeeisen her- 
gestellt werden, sie haben den Zweck die Endzapfen vor Abnutzung 
zu schiitzen. 

Die unteren Lagerhälften der Hauptlager c der beiden Endzapfen 
haben besondere Drehzapfen erhalten, damit sie der Bewegung und 
Ausdehnung der Mahltrommel, welche sich während des Betriebes bis 
70° und mehr erhitzt, bequemer folgen können, weil nur so eine gleich- 
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Fig. 83. Z. A.: Ein eigenarliger Kompressortyp. 


mäßige und sichere Lagerung gewährleistet erscheint. Mit Rücksicht 
darauf muß übrigens bei der Montage der Rohrmühle zwischen Lager 
und Stoßring der Endschilder b für die Längenausdehnung der Mahl- 
trommel auch etwas Spielraum und zwar etwa 5 mm vorgesehen 
werden. 

Der Lagerdeckel ist zum einen Teile mit Weißmetall ausgegossen, 
der andere ist hohl gegossen und wird im Betriebe mit Dickfett gefüllt, 
dient also als Behälter für Schmiere. 

Der Lagerstuhl e, ist als voller Hohlgußkörper ausgebildet und 
mittels Mutterschrauben auf der Grundplatte c, fest verschraubt. Die 
Zapfen der Lager c sind lose in den Lagerstuhl hineingelegt, einer 
besonderen Verschraubung bedarf es hier infolge des hohen Gewichts 
der Rohrmühle nicht. 

Der Ein- und Auslauf sind ihrem Zwecke sorgtältig angepaßt und 
auf der Grundplatte c, ebenfalls fest verschraubt. Für den Auslauf 
ist in der Grundplatte eine besondere Öffnung vorgesehen. Die beiden 
Grundplatten c, haben gleiche Abmessungen, da beide nach einem 
Modell gegossen sind. 








Die Eintragschnecke d am Einlauf hat 200 mm Durchmesser bei 
150 mm Steigung auf einen Gang. Die Schneckenfliigel sind aus Guß- 
eisen und mit Fiver Nabe auf die 50 mm dicke Schneckenwelle lose 
aufgesteckt und nur mit einer Stiftschraube auf derselben befestigt. 
Jedes dieser Schneckenflügelsegmente umfaßt einen halben Gang von 
75 mm Höhe. 


An den Einlauftrichter ist dann wieder ein schmiedeeisernes Rohr 
mit angenieteten Gußflanschen verschraubt, welches die Einlaufschneck e 
umgibt und bis in die Mahltrommel hineinragt. 


Die Schneckenwellen d, sind in den Flanschenbügeln d, gelagert 
und laufen in Rotgußbüchsen; als Schmiermaterial ist auch für sie 
Dickfett vorgesehen, welches sich bei den Rohrmühlen stets noch am 
besten bewährte. Die Umdrehungszahl der Ein- und Austragschnecken 
ist durch Stufenscheiben regelbar. Während aber die Einlaufschnecke 
direkt von der Vorgelegewelle der Rohrmühle angetrieben wird, muß 
zum Antrieb der Austragschnecke ein besonderes Vorgelege, welches 
entweder seitlich an der Wand, oder aber auch an der Decke angeordnet 
werden kann, vorgesehen sein. 


Ein besonderer Vorzug der Ein- und Austragschnecke dieser Rohr- 
miihle besteht darin, daß man die Schnecken nach Lösen der Flansch- 
bügel d, ganz herausheben kann. 


Der Antrieb der Rohrmühle erfolgt durch das Zahnrädervorgelege e 
mittels Fest- und Losscheibe. Das Zahnrad auf der Mahltrommel resp. 
dem Endschilde b ist als geteilter Zahnkranz ausgeführt. 
Die Schrauben der Mahltrommel dienen zugleich zur Be- 

festigung des Zahnkranzes. 


Der der Abnutzung unterliegende Teil der inneren Mahl- 
trommel ist mit einem besonderen Panzer versehen. Dieser 
Panzer besteht aus 30 mm dicken Gußplatten, zuweilen 
auch Stein (Quarzitstein) von 60 mm Dicke; die Befestigung 
dieses Steinpanzers geschieht mittels Diamantzementes. Die 
Stirnpanzerplatten Taschen bleiben in vielen Fällen Guß- 
panzer, die Gußpanzerplatten werden mit der Mahltrommel 
fest verschraubt. Die Panzerplatten dürfen nicht größer sein, 
als die Mannlochdeckel dies zulassen, damit sich dieselben 
jederzeit leicht auswechseln lassen. Die Panzerplatten der 
vorliegenden Rohrmühle sind so eingerichtet worden, daß 
zwölf gleich große Platten in einen Ring gehen. 


Die beiden Mannlochdeckel in der Mahltrommel ermög- 
lichen das Befahren und damit auch die Vornahme von 
Reparaturen in der Trommel. 


Der Stirnpanzer am Auslauf erhielt erhöhte Rippen, 
welche zugleich als Hebeschaufeln zum Austragen des Mahl- 
gutes dienen. Der Austritt des Mahlgutes aus der Mahl- 
trommel durch die Panzerplatten erfolgt durch Schlitze. 
Der mittlere Stern mit seiner gebogenen Form leitet das 
Mahlgut direkt in die Austragschnecke. 


Die Mahltrommel wird mit etwa 5000 kg Flintsteinen, 
welche die eigentlichen Mahlkörper darstellen, gefüllt. Die 
Füllung muß aber mindestens noch 100 mm unter der 
Einlauföffnung bleiben, weil bei voller Füllung das Mahl- 
gut nicht so schnell fortschreitet wie es der Mühle zugeführt 
wird, was zur Folge hat, daß das Mahlgut durch den 
Spalt zwischen Einlaufschnecke und hohlen Stirnzapfen b 
herausrieselt. 


Die Arbeitsweise der Rohrmühle ist folgende: 


Die vorgeschroteten Materialien, die Griese, werden 
durch den Einlauf in die Mühle eingeführt und bewegen 
sich langsam durch die Trommel nach dem Auslaufe zu. 
Während der Zeit, wo das Mahlgut die Trommel passiert, 
wird dasselbe von den Flintsteinen vollständig zerrieben, 
gleichzeitig aber auch gemischt. Das die Rohrmühle 
verlassende Mahlgut bedarf keiner weiteren Nachbearbeitung; 
es kann als fertiges Produkt dem Lagerraum zugeführt 
werden. 

Die gebräuchlichsten Größen der Rohrmühlen sind 1,20 
bis 1,50 m Durchmesser bei einer Trommellänge von 6 m, 
wie aus der nachstehenden Tabelle ersichtlich. 





NB. Die in der Tabelle aufgeführten Angaben beziehen 
sich auf Mühlen zur Vermahlung von Zementklinkern. Für 
die Vermahlung anderer Produkte wie Kohle, weiche 

Materialien und der Naßvermahlung werden auch Rohrmühlen von 
4 m Trommellänge und bis zu 8m Länge ausgeführt, worüber in jedem 
Falle besonders zu entscheiden ist. 
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e? Darch- Linge | Touren- | Riemenscheiben 4 Kraft- Leistung 
Nr. der Sahl, |——— —| bedarf | pro Stunde 
e, | messer Trommel | Trommel | Durchm. | Breite PS in kg 
1 | 1200 | 6000 | 32 | 1500 | 200 |20bis35|2bis2500 
2 1400 6000 30 1800 225 25 bis 40 | 2 bis 3000 
3 1600 6000 28 2000 250 =, 80bis 50 | 2 bis 3500 
4 | 1800 | 6000 | 24 | 2250 | 300 | 35dis60! 8bis 4000 
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Zwillings - Francisturbinen - Anlage 
der Firma Merckens in Schwertberg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7 und Abbildung, Fig. 35.) 


Nachdruck verboten. 
gomenn Karl Gottwein in Leobersdorf wurden 
uns die auf Tafel 7 und in Abbildung 35 wiedergegebenen Zeichnungen 
einer von der Leobersdorfer Maschinenfabriks-Aktien- 
Gesellschaft in Leobersdorf erbauten Zwillings-Francis- 
turbinen-Anlage zur Verfügung gestellt. 


Seitens des In 


Gottwein bemerkt dazu: 


Bei der Ausniitzung von Wasserkriiften kann hinsichtlich des Ge- 
filles, der Wassermenge und der Schwankungen des Unterwasserspiegels 
zumeist sowohl der Einbau einer senkrechten als auch einer wagerechten 
Francis-Turbine in Betracht kommen. Häufig ist es erwünscht, die 
Turbinenwelle unmittelbar mit bestehenden wagerechten Hauptantriebs- 
wellen oder mit Vorgelegewellen zu kuppeln. Fiir solche Fille kommen 
mit Vorteil Turbinen mit wagerechter Welle zur Verwendung, deren 
pase fo panera an die Tourenzahl der vorhandenen Autriéhe- 
wellen eine ziemlich große ist, da zur Ausnützung der Wasserkraft so- 
wohl eine einfache als auch eine Zwillings- oder Drillingsturbine usw. 
verwendet werden kann. Hingegen erfordert die stehende Bauart die 
Verwendung von Kegelrädern, welche den Wirkungsgrad der Anlage 
herabsetzen. Andererseits ist es aber auch wieder möglich, mit der 
stehenden Turbine im offenen Wasserschacht nahe an das Unterwasser 
heranzugehen und dadurch Reibungsverluste im Rohr zu verringern, 
während bei einer liegenden Turbine, deren Höhenlage durch den be- 
stehenden Antrieb festgelegt ist, unter Umständen ein langes Saugrohr 
erforderlich wird. Dieses bedingt sorgfältige Herstellung, da sonst das 
Vakuum hinter dem Laufrad gefährdet und so der Laufradüberdruck 
verkleinert wird. Ist man nun noch mit dem Druckgefälle bis an die 
ren kleinste Grenze gegangen, d. h. soweit, daß noch keine 

richterbildung im Oberwasserspiegel entsteht, so ergeben sich ver- 
hältnismäßig kleine Geschwindigkeiten durch das lange Saugrohr. Da- 
durch liegt aber bei kleinen Beaufschlagungen die Möglichkeit 
daß die aus dem Wasser sich ausscheiden- 
den oder durch Undichtheiten in das Saug- 
rohr gelangenden Luftteilchen Zeit finden, 
sich zu vereinigen und so das Vakuum zu 
beeinträchtigen. In derartigen Fällen, wo 
die Anordnung der Anlage keine besonders 
günstige Wasserfúbrung zuläßt, ist daher 
einer sachgemäßen Herstellung entsprechen- 
de Beachtung zu schenken. Das geschah 
dann auch im vorliegenden Falle, und so 
entstand die in den Fig. 2, 3 und 17 auf 
Tafel 7 im Vertikalschnitt, Längenschnitt 
und Grundriß, in den übrigen Figuren aber 
in den Einzelheiten wiedergegebenen Tur- 
binen, deren Situation im Werk Fig. 35 
erkennen läßt. 

Die als Kesselturbine ‚bezeichnete 
Turbine wurde, wie eingangs erwähnt, für 
die Holzschleiferei der Firma C. J. 
Merckens in Schwertberg, im Jahre 
1906 eingebaut, und zwar an Stelle einer 
alten, auszuwechselnden Girardturbine. Die 
Kesselturbine B, Fig. 35, hat zusammen 
mit einer ebenfalls von der Leobersdorfer 
Maschinenfabriks-Aktien-Gesell. gelieferten 
Franeisturbine mit vertikaler Welle und 
eingekapseltem Leitapparat C, Fig. 35, 
einen hydraulischen Holzschleifer g mit 
180 Touren pro Minute anzutreiben. Da- 
bei sollte der für die Girardturbine vor- 
handene Wassereinlauf möglichst beibehal- 
ten werden. 

Die als Zwilling ausgeführte Turbine 
war normal für eine Wassermenge Q = 
4000 1/Sek. zu bemessen. Ferner für ein 
Gefälle von H = 8,2 m (2,2 m Druckgefälle, 
6 m Sauggefälle), und eine Tourenzahl 
n — 180 pro Minute. Als maximale Leistung gab die liefernde Firma 
336 PS an, gemessen an der freien Turbinenwelle. 

Der kurze konische Kinlaufstutzen hat 1700 mm mittleren Durch- 
messer und ist an den Druckkessel, der 2200 mm mittleren Durchmesser 
besitzt, angeflanscht. 

In den Druckkessel ist der gemeinschaftliche Saugstutzen eingebaut, 
welcher die Regulierringe n trägt, durch deren Verdrehen die Leit- 
schaufeln c, gleichzeitig, der wechselnden carro os Mn: entsprechend, 
eingestellt werden. Jeder Leitapparat besteht aus 28 Finkschen 
Drehschaufeln, die mittels Stahibotean und Gleitbacken aus Bronze in 
die Schlitze des Regulierringes n eingreifen; und zwar erfolgt die 
Regulierung der Turbine durch ein Zwischengetriebe von Hand aus. 
Zum Zweck der Reinigung der Leit- (c,) und Laufradschaufeln e sind 
am Druckkessel und Saugstutzen Einsteigöffnungen angebracht. Die 
Abschlußdeckel an den Stirnseiten des Druckkessels tragen die Kon- 
solen f g für die Ringschmierlager der Turbinenwelle. Die amerika- 
nisch geschaufelten Laufräder haben 900 mm Durchmesser; sie laufen 
mit der spezifischen Drehzahl: 








ng = er == SE SE = 238, 
HVH 8,2 Y 8,2 
pro Laufrad = pla = 168; 
V 2 


Die Bremsung der Turbine wurde gemeinschaftlich durchgeführt 
von dem technischen Sachverständigen des Bestellers Dr. Ingenieur 
R. Camerer, Professor an der Technischen Hochschule München, 
und den Vertretern der Leobersdorfer Maschinenfabriks-Akt.-Ges. Ing. 
Gunhold und dem Verfasser. 


Als Wirkungsgrade an der freien Turbinenwelle waren garantiert: 


bei voller Beaufschlagung 77°/,, 
» gl 8 9° , 
a ; 75%), 


der jeweilig vorhandenen, absoluten Wasserkraft. 


Die hydraulischen Verhältnisse ergeben sich aus Fig. 35, Skz. 1. 
Der absolute Wasserdruck vor dem Eintritt in das Laufrad ist 


c,* 
a emis a E Y 
wobei Hw œ~ 0,07 H gesetzt sei und für die Reibungswiderstände auf 
dem Weg Ha verbraucht wird. p ist der atmosphärische Druck, 
2 


Si 3,6 m und damit h, = 8,0 m. Der 


Druck im Spalt ist also bei allen Beaufschlagungen geringer als der 
atmosphärische Druck. 


Bei der Durchführung des Versuches, über den ich in der „Zeit. 
des Oster. Ing. und Arch. Ver. Jahrg. 1909“ berichtete, zeigte es sich, 
daß bei kleineren Beaufschlagungen am Saugrohraustritt zahlreiche 
kleine Luftbläschen au!stiegen, die bei dem geringen absoluten Druck 
vor dem Laufrad und der kleinen Geschwindigkeit im Saugrohr sich 
ausscheiden konnten, eine Erscheinung, die keinen Nachteil mit sich 
brachte und bei Vollbeaufschlagung ganz zurücktrat. 


Der Bremszaum, ein normaler Pronyscher Zaum, 


2 
ER 


ergibt sich angenähert: 5 


mit einer 


vor, | Bremsscheibe von 1700 mm Durchmesser und 350 mm Breite war auf 





Fig. 34. Z. A.: Eın eigenartiger Kompressortyp. 


die mittels Scheibenkupplung verlängerte Turbinenwelle (Haupttrans- 
missionswelle) aufgekeilt. 

Als mittlere Bremshebellänge ergab sich durch die Messung zu 
Anfang und zu Ende des Versuches 1 = 5,2495 m. 


Die gebremste Leistung der Turbine in PS ist: 
2x-1.n 
Ng =P . 60 X75 ~ 0,007329 P . n, 
wobei P der Druck des Bremshebels auf die Wage ist. 
Die Nutzleistung beträgt: 
Na == Ng “> Nr, 
wobei Nr die Leistung ist, welche die Turbine aufzuwenden hat fiir 


die mit derselben noch gekuppelten umlaufenden Massen, die in den 
Lagern usw. Reibung erzeugen. 
Das jeweilige Gefälle der Turbine wurde in üblicher Weise unter 


Zuhilfenahme zweier Fixpunke bestimmt und ergab sich zu H = 7540 
+ B—A. 


— m nn a eet — 


Die Wassermessungen erfolgten im Unterwassergraben, etwa 50 m 
vom Ausguß der Turbine entfernt, bei den Indikatorstellungen: offen, 
3j, und !/,. Die Versuche wurden bei guten Beharrungszuständen durch- 
geführt und ergaben folgende Resultate: 


I. Indikator */, geöffnet: 


Mittleres Gefälle 8,480 m, 

Wassermenge Q = 2,509 m?/Sek., 
P = 170 kg Bremshebeldruck, 
n = 180 Touren pro Minute, 


duher effektive Leistung: 
Ng = 0,007329 . P . n = 224,2 Ps, 

ferner absolute Leistung: 

__ 1000 - 8,430 - 2,590 


Na = 75 = 291,1 PS, 
í 
somit Wirkungsgrad der Turbine: 
, Ng 224,2 ` 
EN, 00 ll 


wobei vorerst von den der Turbine noch gut zu schreibenden Reibungs- 
verlusten in den Lagern usw abgesehen ist. 


II. Indikator */, geöffnet: 
Mittleres Gefälle H = 8,320 m, 
Wassermenge Q = 3,40 m?/Sek., 
P = 240k 
n = 180 


Bremshebeldruck, 
ouren pro Minute, 
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Fig. 35. Z. A.: Zwillings-Francisturbinen- Anlage der Firma Merckens in 


Schweriberg. 


daher effektive Leistung: 
Ng = 0,007329 . 240 . 180 = 316,6 PS, 


Na = mn on = 377,2 PS, 


316,6 
= ann o = 0,839. 
317,2 SE 

III. Indikator ganz geöffnet: 
Mittleres Gefälle H = 8,276 m, 
Wassermenge Q == 4,180 m3/Sek., 
P = 280 kg Bremshebeldruck, 
n= 176 Touren pro Minute, 
daher effektive Leistung: 

Ng = 0,007329 . 280 - 176 = 361,1 PS, 


ferner 


‘ 


somit 1] 


ee 


P. 


—_0-- A A A 5 A A A a a 


__ 1000 - 8,276 - 4,180 
Ze; 


7 861,1 ` 
n' = 46] = 0783. 


Na — 461,2 PS, 





ferner 


und 


Der Föttinger Transformator. 


(Mit Abbildung, Fig. 36.) 
Nachdruck verboten. 


Der im Fig. 36 im Schnitt wiedergegebene von Dr. Föttinger 
konstruierte Transformator, dessen Ausführung sich die Stettiner 
Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Vulcan in Stettin-Bredow 
angelegen sein lüßt, besteht aus zwei gußeisernen Kammern. Von diesen 
dient die hintere zum Antrieb der Propellerwelle bei Vorwirtsfahrt 
mit verminderter Geschwindigkeit und die vordere bei der Rückwärts- 
fahrt mit verminderter Geschwindigkeit. Die Anordnungsweise kann 
naturgemäß auch geändert werden. 

Iın Prinzip besteht nun jede Transformation aus einem ersten 
Wasserturbinenrad, welches auf der primären oder Dampfturbinenwelle 
montiert ist, sowie einer oder mehr, im vorliegenden Falle zwei, sekundären 
Wasserturbinenriidern, montiert auf einer sekundären, oder Propellerwelle, 
und einem oder mehreren dazwischen geschalteten festen Leitrádern. 
Die Rider und Schaufeln sind aus Bronze hergestellt, ebenso wurden 
die Räder in der aus der Abbildung Fig. 36 ersichtlichen Weise auf 





die Welle gekeilt. 
gleichen bilden die pri- 
mären und sekundären Rii- 
der sowie Leitschaufeln 
einen geschlossenen Lauf- 
ring. Das Wasser bewegt 
sich in konstantem geschlos- 
senem Strome und die pri- 
mären Räder nehmen das 
Wasser immer wieder un- 
mittelbar aus dem letzten 
sekundären Rade auf. Das 
Wasser sammelt in dem creta mit der Turbinenwelle ge- 
kuppelten Rade Druck und Geschwindigkeit und überträgt diese 
bei der Vorwärtsfahrt direkt auf das erste sekundäre Rad. In 
diesem Rad wird jedoch nur ein Teil der Energie zum Antrieb 
der Propellerwelle absorbiert. Das Wasser fließt dann durch 
feste Leitschaufeln, die mit dem Gehäuse verbunden sind, und 
elangt nach Verlassen der Schaufeln in die zweite sekundäre 
urbine, diese absorbiert den Rest der Energie. Von da fließt 
das Wasser mit einer gewissen Geschwindigkeit nach dem ersten 
Rad. Das erste und auch das zweite sekundäre Rad wirken als 
Reaktionsrider. Die Schaufeln der primären Wasserturbinen 
sind nach rückwärts gebogen, während die in der ersten sekun- 
dären Wasserturbine in ihrer Form denen eines gewöhnlichen 
Aktionsrades gleichen. Die Leitschaufeln gleichen demjenigen 
der Reaktions- Wasser. und Dampfturbines. Die Schaufeln in den 
zweiten sekundären Rädern sind nahezu radial gestellt, ja in 
einzelnen Fällen sogar vollständig radial. Die Abstände gleichen 
denen in einer normalen Dampfturbine. 

Mit besonderem Bezug auf den , Vorwiirtstransformator*, der 
durch die linke Hälfte der Fig. 36 dargestellt wird, wäre zu 
bemerken, daß der dort mit A bezeichnete Teil das primäre 
Wasserrad veranschaulicht, während B das erste sekundäre W asser- 
rad, C die festen Leitschaufeln und D das zweite sekundäre 
Wasserrad kenntlich machen. Wie man sieht, ist B mit D 
verbunden, welch letzteres auf der Propellerwelle montiert ist. 


In dem ,Riickwiirtstransformator*, den die rechte Hälfte der 
Fig. 36 darstellt, ist das primäre Wasserrad mit E bezeichnet und die 
Leitschaufeln sind hier im Gehäuse F festgemacht. Dieses kehrt die 
Richtung des Wasserdurchflusses nach dem zweiten Rad G um und 
letzteres treibt die Propellerschaftwelle rückwärts, indem es auch die 


Des- 
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Räder B und D im Vorwärts-Transformator mit der Propellerwelle 
kuppelt. Aus dem sekundären Rade G kehrt das Wasser wieder in 


das Rad E zurück. Zwischen dem Vorwärts- und Rückwärts -W asser- 
umlauf ist ein Diaphragma H eingeschaltet, das mit zwei Kammern 1 
und K versehen ist. Letztere kommunizieren mit Drainagekanälen, 
welche nach einem kleinen Tank im Boote führen, aus dem eine kleine 
Hilfs-Zentrifugalpumpe das Wasser entnimmt. 

Der Transformator an sich wird durch frisches Wasser gespeist; 
das von der kleinen Zentrifugalpumpe, die von der Dampfturbine selbst 


— 2 — 


durch Riider betiitigt wird, gefórdert wird, wobei fiir die Pumpe etwa 
0,5°/, der Turbingnlsistung als Triebkraft in Rechnung zu stellen sind. 
Die Pumpe erhält einen konstanten, an sich aber niedrigen, Druck in 
den Rohrleitungen zwischen dem Speisebehälter und dem Manövrier- 
ventil. Sie liegt unterhalb des Wasserspiegels im Speisetank, kann also 
eigentlich nie versagen. Das Wasser wird der Vorwärtsturbine, durch 
die Offnung N in dem sekundären Rade D zugeführt. Diese Öffnung 
leitet das Wasser nach der Saugseite des primären Rades A. Für die 
Rückwärtsfahrt wird das Wasser durch einige hohle Leitschaufeln F 
nach der Öffnung O geleitet, die unmittelbar an der Saugseite des 
Rades E sich befinden. 

Um sich über die Arbeitsweise des Transformators klar zu werden, 
geht man am besten von der Reversierbewegung aus. Diese wird durch 
ein Admissionsventil eingeleitet, welches den Durchfluß des Wassers 
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Fig. 86. Z. A.: Der Föttinger Transformator. 


zu den Admissionsdüsen bez. Offnungen in den Vorwärts- oder Rück- 
wärtsrädern regelt. Das Admissionsorgan liegt unterhalb des Trans- 
formators und gehört zur Klasse der ausbalancierten Kolbenventile, das 
Wasser fließt entweder durch das Rohr P nach der Düse N , Vorwiirts- 
wasser“, oder durch den Kanal Q, welcher es nach der Offnung für das 
,Riickwiirtswasser* leitet. Beide Ventile sind auf einer Spindel mon- 
tiert, so daß die Offnung, welche nach P (bezgl. Q) führt, nicht frei 
gemacht werden kann, bevor nicht die andere geschlossen ist. Ebenso 
sind die Sitze der Ventile so angeordnet, daß, wenn P (bezgl, Q) für 
das Preßwasser von der Pumpe geöffnet wird, die andere Öffnung, 
allemal für den Auspuff nach dem kleinen Tank, offen ist. Der 
Drainagekanal für den Vorwärtslauf ist mit R bezeichnet und der 
für den Rückwärtslauf mit S. Sie kommunizieren mit den Ventil- 
kammern T und U. Der Kanal V dient zum Füllen der Vorwärts- 
turbine. 

Über die Wirkung des Transformators liegt uns die Mitteilung 
vor, daß in den Werkstätten des Vulkan eine Turbine mit 1600 Touren 

elaufen ist, während die angeschlossene Propellerwelle bei Vorwärts- 
ahrt nur ungefähr 270 Touren machte. Durch Umlegen des Steuer- 
hebels wurde in einem Zeitraum von 19 Sekunden die Tourenzahl der 
Welle stoßlos auf 250 geändert, und ging ebensoschnell durch Zurück- 
legen des Steuerhebels wieder auf die alte 'Tourenzahl von 270. Darnach 
zu urteilen, würde der Transformator einen sehr bedeutenden praktischen 
Wert besitzen. 

Zum Schlusse sei noch mit Bezug auf die Buchstaben a bis f der 
Fig. 36 bemerkt, daß die nach dem Muster a schraffierten Teile den 
primären Turbinenrädern angehören, die nach dem Muster b tiefschwarz 
gehaltenen stationäre Schaufeln darstellen und die nach dem Muster c 
schraffierten den sekundären Turbinen zukommen. Die Buchstaben d e f 
deuten die drei Stellungen des Steuerhebels an, und zwar nimmt dieser 
die Lage d bei der Vorwärtsfahrt, die Lage e beim Stoppen und die 
Lage f bei der Rückwärtsfahrt ein. 
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Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau. 
Beispiel I. 
Berechnung eines Gießerei-Drehkranes. 
Von Eduard Kaschny in Potsdam. 
(Mit Abbildungen, Fig. 37 bis 40.) 


Nachdruck verboten. 
Ein Gießereidrehkran mit Laufkatze für Handbetrieb, dessen 
Ausführungsform aus Fig. 38 zu ersehen ist, soll für eine Tragkraft 
von T = 10000 kg, eine Kosladang A = 10000 mm und eine Hubhöhe 
H = 10000 mm berechnet worden. 
Berechnung der Winde: Für diese Berechnun 
Lasten Tragkraft plus Gewicht des Hakens und der 


kommen als 
olle, dividiert 
durch den Wirkungsgrad in Frage. In folgender Gleichung: Ki = 
bezeichne: Kt = Kettenzug der Trommel, P = Tragkraft, nr = Wir- 
kungsgrad der losen Rolle und der Führungsrolle = 0,9, G = Gewicht 
des Hakens und der Rolle (angenommen für vorliegenden Fall zu 
350 kg). f 
Da sich die gesamte Last auf zwei Rollen verteilt, so muß man 
die obige Formel noch durch zwei dividieren. Es ergibt sich so- 
mit der von der Trommel zu überwindende Kettenzug zu: 


T-+G 10000 +350 _ 
Kt = "o tr = 200 = 5750 kg. 


; d?. x Kt r E ` 
Aus der Zuggleichung: —,—=-5-(— erhält man die Eisenstärke 
4 2 - kz 

der einzelnen Kettenglieder. Die zuliissige E PE | nimmt 
man für Handbetrieb mit kz = 500 bis 650 kg/cm? an. Für vorliegenden 
Fall soll als Material für die Kettenglieder gutes Schweißeisen voraus- 
gesetzt werden und kz = 600 kg/cm? in die Rechnung eingeführt 
werden. Es berechnet sich somit der Durchmesser eines Kettengliedes zu: 


d?. æ 5750 e 
oder: d = ~ 25 mm. 


Betreffs der Ausführung der einzelnen Kettenglieder sei noch er- 
wähnt, daß hier die kurzgliedrige oder englische Kette, deren Ab- 
messungen aus Fig. 37, Skz. 2 zu entnehmen sind, verwendet werden soll. 

Den Durchmesser der Kettentrommel von Mitte bis Mitte 
Kette macht man für Handbetrieb: 


Dt = 20 . d = 20 . 25 = 500 mm. 


Die Länge der Trommel berechnet sich nach den Gleichungen 
unter Berücksichtigung der Fig. 37, Skz. 1, aus welcher auch die 
Verbindung der Kettentrommel mit dem Zahnrade D, Fig. 39, 3 
hervorgeht, wie folgt: 

H=n:D:-n. 


Die Anzahl der Windungen erhält man, wenn zwei Ketten- 
windungen zum Schutze der Kettenbefestigung bei vollständig ge- 
senkter Last auf der Trommel bleiben sollen, nach der Formel: 


= Dz = 500-814 -+ 2 — 8,4 = ~ 8,5 Windungen. 
Die Steigung ergibt sich zu: 

s = 8,5 - d + 38 mm = 3,5 - 25 + 3 mm = 90,5 mm. 
Somit ergibt sich die Trommellánge: 


L= oe + 2) - (3,5 -d + 3 mm) = 8,5 - 90,5 = ~ 770 mm. 
t . 
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Fig. 87. Z. A.: Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau. 


Die Befestigung der Kette auf der Trommel erfolgt nach Skz. 2, 
Fig. 39. 

e Die Kurbelradien Skz. 1, Fig. 39 sind zu 400 mm und die 
Grifflängen, da vier Arbeiter mit je 15 kg Kurbeldruck erforderlich 
sind, mit 500 mm angenommen. 

In der folgenden Gleichung: 


Proy Kees) 


nach welcher das Ubersetzu ngsverháltnis der Winde bestimmt 
wird, bezeichnen: P=Kraft an der Kurbel = 4 - 15 = 60 kg, r = Kurbel- 


radius = 40 cm, y = Wirkungsgrad der Trommel und der drei Vor- 
gelege = n, 9, * 7, * 1, = 0,95 - 0,92 - 0,92 . 0,92 = 0,75, Kt = die zu 
hebende Last an der Trommel = 5750 kg, e = Kettentrommelradius 


== 25 cm, ` == Gesamtübersetzungsverhältnis. 


Dasselbe erhált man zu: 
1_P.r.-q_60.40-075 1 
u Kee 5750-25 80° 
Dieses Verhältnis zerlegt sich in: */, -*/,+*/,p, und zwar ist der 


erste Wert fir die Trommel, der zweite fúr das mittlere Vorgelege 
und der letzte für den Antrieb angenommen. 


Die Zähnezahl des kleinen Zahnrades d,, Skz. 3, Fig. 39, 
an dem mittleren Vorgelege soll zu 10 angenommen werden. Somit 
ergibt sich die Zähnezahl des großen Zahnrades D, an der Trommel 
zu: 2-10 = 20 Zähne. 


Aus der nachstehenden Gleichung erhält man das Drehmoment 
der Trommelwelle zu: 
Kt: @ 
Ms. € 
ds n, 





5750 - 25 


=> 95 = 151316 emikg. 
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Fig. 38. Z. A.: Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau. 


Hieraus bestimmt sich, die Teilung der Zahnräder der Über- 


setzung 1:2, wenn man in der Gleichung: c = 25 und y = -=25 
setzt, zu: 
Ban - 8 -— -- —- ——- 
a] Mo 2 ®_ patata. pad 
i ep- ZA MA Tt l mmama 


Die Teilkreisdurchmesser der Zahnräder D, bezw. d, ergeben 
sich aus den Formeln zu: 


„= Zu: ts _ 20.29. = — 580 mın 
T T 
Zu: t; BEEN 10.29. n 


und: = == 290 mm. 


T x 
Die Drehmomente für die beiden Zwischenvorgelege und für den 
Antrieb erhält man zu: 


Ma 151316 


d a EE 293: Ik pr 
Ms. = ie 092.2 82232 cm/kg 
Mo. 82232 
M === Gs de = .--- — = MN € 
dl m -4092.4 22342 cm/kg 
Moa == Ma, 22342 = mw 2430 cm/kg. 


mn, 10 0,92 - 10 
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Nimmt man für das kleine Zahnrad d, resp. d, am ersteren 
Zwischenvorgelege bezw. am Antrieb: 8 resp. 6 Zähne an, so erhält 
man für das große Zahnrad D, oder D, gleich A. 8 = 32 Zähne oder: 


10-6 = 60 Zähne. 





Die Teilung der Zahnräder der Übersetzung 1:4 und 1:10 
ergibt sich zu: 


S /82237.2.3,14 


Ne ee 
Mg, 2 w | ias SE, 
t, = Y e. a ; Z, = 95. 2,5 . 32 = 63,7 mm — 20,3 T 
A IA 
O AMan 27 p /22342-2-3,14 _ e 
t, = y e. db , Z, = 9, ERD? 60 == 61,7 mm = 19,6 T. 


Und somit bestimmen sich die Teilkreisdurchmesser der 
Zahnrider D, und D, bezw. d, und d, zu: 


Di. = "e d = 3° l 20,3 - S =~ 650 mim, D, = la t, a 60 - 19,6: x 
x or x a 
= 1176 mm 
Zt, H 20,8. 7 t,  6-196-7% 


d, 


— 
— 


.— 162,5 mm; d, = SZ 


-= 117,6 mm. 


Die Bestimmung der Wellen erfolgt 
nach der Torsionsgleichung: 


T 


7 1 
oe Pee Be gs 
und mit: W 16 d S d 
3 
zu: un — Mo 


-D ER Ma. A 
("aber 8 = H Se 


Wenn für diesen vorliegenden Fall 
ky = 600 kg/cm? gewählt wird, so erhält 
man für die Trommelwelle einen Durch- 
messer von: 


(Na 8 q /151316-5 
"og 600 
—- 108 = ~ 110 mm. 


Fiir die Vorgelegewelle einen Durch- 
messer Von: 
8 


di = 


SE Va -/82232 - 5 
> y 600 ~ Y 600 
== HR = ~ 90 mm 
ee 3 - 
ae Y la 
i 600 600 


= DI = ~ 60 mm. 


Und für die Antriebswelle ergibt sich 
der Durchmesser von: 


( /Mán 5 p/2430-5 
600 — 600 
= 27 = ~ 30 mm. 
Berechnung der Bremse: Es soll 
für diese Aufgabe eine einfache Band- 
bremse zur Anwendung gelangen. Die Be- 
stimmung der einzelnen Größen für dieselbe 
erfolgt nach den folgenden Gleichungen, in 
welchen bezeichne, P — Umfangskraft an 


Oa Pp 


9 = Radius der Brems- 
scheibe, K == Druck am Bremshebelgriff, 
T = Spannung im auflaufenden Bandtrum, 
t = Spannung im ablaufenden Bandtrum, a, e = Hebelarme (Fig. 40, 
Skz. 8), œ = umspannter Bogen vom Bremsband, u = Grundzahl der 
natürlichen Logarithmen. 

Die Umfangskraft P berechnet sich, wenn man den Durchmesser 
der Bremsscheibe zu 450 mm annimmt, und wenn die Bremse auf der 
Zwischenvorgelegewelle d, angebracht werden soll, bei einer Länge der 


der Bremsscheibe, 


Hebelarme 1 = 1000 mm und a = 100 mm, zu: 
Md, 22342 ` E 
P= a sr ~ 995 kg. 


2 
Hieraus ergibt sich der Druck am Bremshebelgriff, da das 


Verhältnis: "= 0,7, für welchen Fall: ef!’ ~-—2,21 ist, zu: 
ee: hee l 2 —- i l — m 
K =P. } =995 - 5991 — 1 =~ 82k. 


e' — 1 
Daraus berechnen sich die Spannungen in den Bremsbändern 
nach den Gleichungen: 


P 995 
t=- =~" ¡ =~ 822 kg 
at SL] 2,21—1 
, Peif 995.221 SN 
oder: T=- — = yor 1 = 1317 kg. 


eQ 
olf 


— 1 








Die Abmessungen fiir das Bremsband sind fir die gróbten 
Spannungen zu berechnen. In der noe T =b- s- kz bezeichne 
b = Breite des Bremsbandes nach Abzug der Nietlöcher oder Ausschnitte, 
s—Dicke des Bremsbandes und kz = zulässige Zugspannung in kg/em?. 

Wählt man mit Rücksicht auf die erforderliche Biegsamkeit die 
Dicke des Bremsbandes zu: s = 2 mm und die zulässige Zugspannung 
mit: kz = 800 kg/cm’, so erhält man nach vorstehender Gleichung die 
Breite des Bremsbandes zu: 


T 


Da man mit der Breite b nicht gern über 80 mm geht, so führt 
man das Bremsband zweiteilig aus, und erfolgt dies in den meisten 
Fällen, wie in Fig. 40, Skz. 1 angegeben. 





Fig. 89. Z. A.: Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau. 


Berechnung der Sperrvorrichtung: Die Sperrvorrichtung soll 
bei einer Winde den Rückgang der gehobenen Last verhindern, und 
ist die Anbringung derselben aus diesem Grunde unerläßlich. Die 
Bestimmung der einzelnen Größen des Sperrades Fig. 40, Skz. 2 erfolgt, 
wie nachstehend angegeben, und bezeichnet in den Gleichungen: d — 
Durchmesser der Welle, auf der das Sperrad zu sitzen kommt, z = 


Zähnezahl — 8 bis 12, d 
3 
— Verhältnis von Teilun 
und Sperradbreite = 3 
bis 1, für diesen Fall 
= 15, Ds = Sperrad- 
durchmesser. 

Somit berechnet sich 
die Teilung aus der 
Formel: 

3 e 
ts 


TE 
8 


I oo 
=2-60- Hei 


= DU mm = 19,1. x. 
Und hieraus ergibt 


z 





sich derSperraddurch- 
messer zu: 
Z - ts 
Ds = —— 
Fig. 40. Z. A.: Berechnungen aus dem = 
allgemeinen Maschinenbau. 12-19,1-2 
es =~ 230mm. 
Da nach Vorstehendem das Verhältnis: E =1,5 angenommen 
8 
wurde, so ergibt sich daraus eine Sperradbreite von: 
ts 60 
bs = 15 = 1,5 = 40 mm. 


(Fortsetzung folgt.) 


Ein neuer Drehstrom-Dynamomaschinentyp. 
(Mit Abbildungen, Fig. 41 bis 43.) 
Nachdruck verboten. 

Einen Drehstrom-Dynamomaschinentyp, der wegen der bei ihm 
auftretenden Umdrehungszahlen (1000 bis 87 in der Minute) sowohl fiir 
Riemen- als auch Seilantrieb geeignet, ja auch für direkte Kupplung 
mit schnellaufenden Antriebsmaschinen — wie z. B. Wasserturbinen — 
verwendbar ist, geben die Fig. 41 bis 43 wieder. Die neue Maschine 
ist von kräftiger Bauart und in gleicher Weise für Licht- und Kraft- 
betrieb geeignet. Sie wird mal fiir 50 Perioden gebaut, kann jedoch 
auf Wunsch auch fúr andere Periodenzahlen ausgefúhrt werden. Ebenso 
läßt sie sich auch für Einphasen- oder Zweiphasenstrom einrichten. 

Sámtliche Maschinen dieses Typs werden von der Konstrukteurin, 
der Allgemeinen Elektricitits-Gesellschaft in Berlin als 
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Innenpoltypen gebaut, d. h. die induzierte Drehstromwicklung befindet 
sich in dem feststehenden Teile, dem Gehäuse, während die zur 
Erzeugung der magnetischen Felder erforderlichen Elektromagnete 
innerhalb des Gehäuses angeordnet sind. 


Das Gehäuse wird im allgemeinen als Wangengehäuse (Fig. 41) 

ausgeführt, d. h. der durch die elektrischen Verhältnisse gegebene 
Blechkranz wird von zwei zu beiden Seiteg angeordneten Wangen 
ehalten, die steif genug sind, um unzulässige Deformationen des 
Ee zu verhiiten. Die Maschinen fúr 1000 Umdrehungen sowie die 
fiir 750 und 600 Umdrehungen bei Leistungen bis 100 KVA, ferner 
alle Maschinen mit mehr als 2500 mm Durchmesser und großen Eisen- 
breiten erhalten volle Gußgehäuse. 

Die Gehäusebleche sind der guten Ventilation halber durch Luft- 
kanäle unterteilt. An dem Induktor befestigte ser ie erzeugen einen 
kriiftigen Luftstrom, der die Wandungen der Kaniile bespiilt und die 
Erwärmung der Maschinen trotz der geringen Abmessungen niedrig 
hält. Bei größeren Maschinen ist dafür gesorgt, daß ein Teil der 
Kühlluft auch über den Rücken des Gehäuses geleitet wird. 

Die Wicklung ist durch gußeiserne Schutzschilde, die seitlich an 
die Wangen geschraubt sind, gegen Beschädigungen oder zufällige 
Berührung geschützt. Diese Schilde geben gleichzeitig der von den 
Flügeln angesaugten Kühlluft die richtige Führung und reichen so 
weit nach innen, daß sie auch einen Schutz gegen zufällige Berührung 
der Ventilationsflügel bilden. 

Die Gehäusefüße sind mit Stellschrauben versehen, die das genaue 
Zentrieren des Gehäuses gegenüber dem Induktor ermöglichen. (Bei 





Fig. 41. Z. A.: Ein neuer Drehstrom- Dynamomaschinentyp. 


den Maschinen mit Gußgehäuse, die Lagerschilder besitzen, sind Stell- 
schrauben nicht erforderlich, da hier der Induktor von vornherein 
zentrisch zum Gehäuse gelagert ist.) 


Die Gehäusespulen werden von Hand in halbgeschlossene 
Nuten eingewickelt und sind im Falle eines Defektes ohne Schwierig- 
keit auswechselbar. Auf Wunsch können die Maschinen bei hohen 
Spannungen jedoch auch mit offenen Nuten und auf Schablonen her- 
gestellten Spulen ausgeführt werden, die in die offenen Nuten eingelegt 
und durch Keile aus Hartholz gegen Herausfallen oder Lockerwerden 
gesichert sind. 

Die außerhalb des Eisens liegenden Wickelköpfe sind umwickelt, 
imprägniert und bei kleineren Maschinen durch Porzellanstützen gegen 
ein Anschlagen an das Gehäuse bei Kurzschluß gesichert. Bei größeren 
Maschinen und solchen, bei denen in der Wicklung der volle Kurz- 
schlußstrom auftreten kann, erhalten die Wickelköpfe eine Abstützung 
durch Klammern und Stehbolzen (Fig. 42). 


Der Induktor Fig. 43 besteht aus einem Stahlgußkörper, der auf 
die Welle aufgepreßt und durch Federn gegen Verdrehung gesichert 
ist. Die Polschenkel sind im allgemeinen angegossen; sie tragen die 
gleichfalls aus Stahlguß bestehenden Polschuhe. Letztere sind mittels 
Schrauben ner , die so stark sind, daß sie vorübergehend Touren- 
steigerungen von 80°/, der normalen Umlaufszahl bei Frequenz 50 aus- 
halten können. Lassen sich bei höheren Umfangsgeschwindigkeiten 
die erforderlichen Schrauben zur Aufnahme der Zeutrifugalkräfte der 
Polschuhe und Spulen nicht unterbringen, so wird der Polschuh an den 
Polkern angegossen und dieser mit Schwalbenschwanz und Doppelkeil- 
verschluß in den Jochring eingesetzt. 

Bei Ausführung mit offenen Nuten werden die Pole statt aus 
Stahlguß aus lamelliertem Blech hergestellt. 

ie Erregerspulen sind aufsteckbar, d. h. sie werden nicht fest auf 
den Polkern gewickelt, sondern getrennt hergestellt und über den mit 
Preßspan umkleideten Polkern geschoben. Die Spulen bestehen ent- 
weder aus mit Baumwolle umsponnenem Draht von rechteckigem Quer- 
schnitt oder bei höheren Umfangsgeschwindigkeiten aus hochkant 
ewickeltem Flachkupferband, wobei die einzelsen Windungen durch 
/wischenlagen aus Rotpapier voneinander isoliert sind.. 


In neuerer Zeit werden diese Spulen nach einem der A.E.G. erteilten | 
Patent so hergestellt, daß einzelne Windungen aus dem übrigen Teil | 


der Spule heraustreten und so einen Rippenkörper bilden, der die 
entstehende Wärme besser abführt, als dies bei glatter Oberfläche 
möglich sein würde. 

Auf beiden Seiten des Jochringes sind schräg gestellte Ventilations- 
flügel angeordnet, welche die Kühlluft axial ansaugen und den erwärmten 
Teilen der Maschine zuführen. Die Flügel sind mittels eines Zapfens 
im Jochring befestigt und können der Drehrichtung entsprechend ein- 
gestellt werden. 

Um den Parallelbetrieb zu erleichtern, können die Induktoren 
auch mit einer besonderen Dämpferwicklung versehen werden, 

Der Erregerstrom wird den am äußeren Umfange des Induktor- 
rades angeordneten Erregerspulen mittels zweier auf der Welle 
befestigter Schleif- 
ringe und einer ent- 
sprechenden Anzahl 
von  Kohlebiirsten 
gi ald Die 

auptstrom- 
klemmen fiir den 
Anschlu8 der Dreh- 
stromkabel sind bei 
den größeren Model- 
len in einem ge- 

schlossenen guß- 
eisernen Kasten, der 
in jeder gewünschten 
Stellung, je nach 
Lage des Kabel- 
kanals, am Gehäuse 
befestigt werden 
kann, bei den 
kleineren Mo- 
dellen in Aus- 
sparungen des 
Gehäuses un- 

| tergebracht. 

Neben den drei Klemmen für den Hauptstrom wird stets eine 
weitere für die Neutrale angeordnet. 

Die Erregermaschinen werden gewöhnlich mit der Dreh- 
strommaschine gekuppelt und ihr Anker fliegend auf die verlängerte 
Welle gesetzt. Das Gehäuse der Erregermaschine ist bei den kleinen 
Maschinen mit Gußgehäuse mittels Stehbolzen an das Lagerschild 
Ferse pga bei den übrigen auf eine an dem Lager angegossene 

Console gesetzt. 

Normalspannungen für die neuen Typen sind: 115, 230, 

525, 1050, 2100, 3150 und 5250 Volt; doch werden auf Wunsch die 
Maschinen mit Ausnahme der ganz kleinen Modelle bei ent- 
sprechender Herabsetzung der Leistung mit Wicklungen für andere 
Spannungen bis zu 10000 Volt und mehr ausgeführt. 

Die Isolationsprüfung erfolgt bei Maschinen bis 5000 Volt 
Klemmenspannung mit Wechselstrom von dem Zweieinhalb- bis 
Dreieinhalbfachen der normalen Spannung an der warmen bezw. 
kalten Ma- 
schine. Bei 

Span- 

nungen von 
5000 bis 
10000 Volt er- 
folgt die Isola- 
tionsprüfung mit 
einer Spannung, 
die um 7500 bis 
12500 Volt höher 
ist als die 
Klemmenspan- 
nung. 

Der Wir- 
kungsgrad 

der normalen 
Maschinen be- 
trägt: 

| bei cos g = 1 
Fig. 43. Z. A.: Ein neuer Drehstrom-Dynamomaschinentyp. und 


Vollast 95 bis 84°/, 
5/, Last 95 bis 849), 
a, » 94 bis 82°, 
Mar e Së bis 11% 





Fig. 42. Z. A.: Ein neuer Drehstrom-Dynamo- 
maschinentyp. 





inkl. Lager- und 
Luftreibung mit 
1°/, Lizenz, 


bei cos 9 =0,8 und 
Vollast 94 bis 80°], 
5/, Last 94 bis 80°], 
3,» 925 bis 77,50], 
tf. og. 90,5 bis 720], 


Die kleineren Werte gelten für kleine, die größeren für große Typen. 


inkl. Lager- und 
Luftreibung mit 
1°/, Lizenz. 





Ausschaltvorrichtungen für Preßanlagen. 
(Mit Abbildung, Fig. 44.) 


Am Schlusse des Artikels: NeuereGegenstrom-Oberflichen- 


Nachdruck verboten. 


Kondensations-Vakuum- und Preßpumpen Balckescher 
Bauart in Heft 23 des letzten Jahrganges dieser Zeitschrift wiesen 
wir darauf hin, daß die in Fig. 344 jenes Heftes dargestellte Drei- 
plungerpreßpumpe selbsttätige Ausschaltung besitze. 

Heute sind wir in der Lage an Hand der Fig. 44 eine kurze 
Beschreibung solcher Einrichtungen zu geben. 

Die Firma Balcke unterscheidet zwei Varianten. Von diesen ist 
die oben schon erwähnte selbsttätige Ausschaltvorrichtung 
(D. R P.) mit Stufen-Auslösung für Preßpumpen ohne 
Akkumulator aus Fig. 344 Heft 23/09 zu ersehen. Vorausgeschickt sei, 


daf für Preßpumpen, welche ohne Akkumulator, also unmittelbar in 


einen Preßzylinder mit ansteigendem Drucke arbeiten, ein oder zwei Füll- 
see? vorgesehen werden, dadurch soll eine wesentliche Erhóhung der 
örderleistung, verbunden mit Verkürzung der zu einer Pressung nötigen 
Zeit und mit besserer Ausnützung des Antriebsmotors erzielt werden. 
Die Auslösung der Füllplunger bei Erreichung des für sie ein- 
estellten Druckes erfolgt nicht durch Anheben der Saugventile, sondern 
durch Anheben eines belasteten Ventilkegels, der dann das Förderwasser 
ohne Druck in den Saugkasten zurücklaufen läßt. Durch die Gewichte 
ist der Druck genau einstellbar, bei dem jeder einzelne Plunger auslöst. 
Für kleinere Leistungen, wo die Rücksicht auf Kraftersparnis 
weniger mitspricht, führt genanntes Werk die ihr patentierte Stufen- 
Auslösung auch in einfacherer Form so aus, daß ein für den gewünschten 





Fig. 44. Z. A.: Ausschaltvorrichtungen für Preßanlagen. 


Enddruck einstellbares Sicherheitsventil für die Füllplunger, deren dann 

gewöhnlich zwei von gleichem Durchmesser angeordnet sind, vorgesehen 

wird. Ist der Höchstdruck erreicht, so wird das von den Füllplungern 

mehr geförderte Wasser durch das Sicherheitsventil, allerdings unter 

Arbeitsaufwand, in den Saugkasten zurückbefördert, während der Preb- 

kei die Pressung bis zum Enddruck vollendet, wonach auch seine 
eistung durch ein Sicherheitsventil ausgeschaltet wird. 

Für Preßanlagen mit Akkumulator gewährt die selbst- 
tätige Ausschaltvorrichtung (D. R. P.) das Bild Fig. 44. 

Die Ausschaltvorrichtung tritt in Tätigkeit, wenn der Akkumulator in 
seiner höchsten Stellung an metia Sie besteht aus dem Steuerschieber 
A, dessen Betiitigung dura ein mit dem Akkumulatorplunger verbunde- 
nes Gestänge erfolgt, und aus dem an den Druckstutzen angeschraubten 
Ventilkasten B. Letzterer enthilt ein Riickschlagventil fiir den Weg 
zum Akkumulator und ein hydraulisch betätigtes Umführungsventil C 
in dem Raum zwischen dem Rückschlagventil und den Pumpendruck- 
ventilen. (Vgl. auch Schnittbild auf S. 187, Heft 23 Jahrg. 1909 d. Zeit.) 

Durch Leitungen a und b ist der Steuerschieber einmal mit dem 
Druckrohr oberhalb des Rückschlagventils und dann mit dem hydrau- 
lischen Auslöseventil verbunden. Außerdem hat der Steuerschieber 
noch einen Weg c für Abwasser. Beim normalen Arbeiten der Pumpe 
steht das hydraulische Auslöseventil unter Akkumulatordruck, indem 
der Steuerschieber die Leitungen a und b verbunden hält. Kommt 
der Akkumulator in seine Höchstlage, dann schiebt er den Steuerkolben 
hoch und verbindet dadurch das Rohr b mit e, Der entlastete Auslóse- 
kegel öffnet sich und die ganze Leistung der Pumpe wird bei ge- 
schlossenem, unter Akkumulatordruck stehendem Rückschlagventil ohne 


jede Druckarbeit mittels der Leitung d in den Saugraum zurück- 


efördert, bis der Akkumulator in seiner Tiefstellung den Kolben des 
Steuerschiebers wieder umschaltet und das Rohr b mit dem a verbindet, 
so daß das Umlaufventil hydraulisch geschlossen wird. 
Diese hydraulische Auslösung ist die zuverlässigste und einfachste 
Sicherheitsvorrichtung für Akkumulatoren und kann an jeder Pumpe 
auch nachträglich noch leicht angebracht werden. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 4. 


Begründet von W. H. Uhland. 


17. Februar 1910. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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Neue Werkzeugmaschinen System Kunad. 
“ig. 45 bis 48.) 


Nachdruck verboten. 

Auf den Tafeln 9 und 10 sowie in den Abbildungen Fig. 45 u. 46 
sind verschiedene in den Werkstätten der Firma Ferdinand Kunad, 
Werkzeugmaschinen-Fabrik und Eisengießerei in Leipzig-Plagwitz 
ausgeführte Metallbearbeitungsmaschinen dargestellt; diese 
verdienen insofern eine besondere Beachtung, als sie bis auf gewisse 
Einzelheiten modifizierte deutsche Typen darstellen und in ihrer ganzen 
konstruktiven Ausführung so gestaltet sind, daß sie zu den verschieden- 
artigsten Arbeiten Verwendung finden können. 

Dies gilt ganz besonders von der durch die Zeichnungen auf 
Tafel 9 veranschaulichten Sehnelldrehbank. Diese ist beisp. zum 
Gewindeschneiden sowie zum Lang- und Plandrehen gleich vorteilhaft 
zu benutzen, weil bei ihr viel Zeit insofern erspart wird, als die für 
den Vorschub erforderlichen Wechselräder von Anfang an aufgesteckt 
sind, also nur ein- 
gerückt zu wer- 
den brauchen. 
Ein Blick auf 
die Tabelle vorn 
am Riderkasten, 
ein Rücken an 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und 10 und Abb., 


Kai We 


zwei Stellhebeln - "Se ? 
genügt, um (vgl. ; m | a 
Fig. 1 und 6 auf RK 
Taf. 9) jeden auf y 
der Bank über- 
haupt. möglichen 
Vorschub einzu- 
stellen. 

Ohne Rad- 
wechsel lassen 
sich auf der Bank 
40 verschiedene 
Gänge von 2 bis 


30 Gang auf 
einen Zoll eng- 
lisch erzielen, 


weiter auch ca. 


r= D 











(Mit Zeichnungen auf Tafel 8, Fig. 11 bis 15 und 21 bis 23). . . . . . S. 86 
Eine selbsttätige Sägen-Schärfmaschine für Gerad- und Schrägschliff. (Mit Abb., 
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Der Reitstock ist seitlich zu verstellen und besitzt, wie üblich, 
einen gleichfalls verstellbaren Reitnagel, zu dessen Feststellung in einer 
bestimmten Lage ein Keil dient. 

In dem Spindelkasten, welcher mit einem aus- und einrückbaren 
Duplex-Rädervorgelege versehen ist, läuft die starke Hohlspindel q in 
nachziehbaren zylindrischen Lagerbiichsen aus Phosphorbrouze. Der 
Achsialdruck der Spindel wird durch ein Kugellager aufgenommen. 
Die großen Stufenscheiben r werden durch einen breiten Riemen von 
einem Reibungs-Deckenvorgelege aus angetrieben. Da dessen Spreizkupp- 
lungen, deren Bremsflächen geschmiert sind, nach beiden Richtungen 
gleichgut mitnehmen, so kann man die Scheibe rechts oder links um- 
laufen lassen. Hierbei sollen beide Scheiben jedoch dieselbe Drehrich- 
tung wie die Drehbankspindel haben. 

Der selbsttätige Planzug wird (Fig. 21) durch das Schneckenrad 
auf der Achse o angetrieben und erfolgt durch das Rad mit 56 Zähnen 
auf das 30zähnige Rad der Achse p und von dort mittels Zwischen- 
rades auf den Goerpindeltiieh: Der Liingszug mittels Zahnstange 
geschieht durch das Zahnstangenrad auf Achse n, welche selbsttätig 
durch das große 
Rad vom Trieb 
auf der Achse o 

betätigt wird, 
oder von Hand 
durch das Hand- 
radgetriebe. Die 
Zahnkupplung 
auf der Achse o 
bewirkt die Ein- 
und Ausschal- 
tung der Selbst- 
gänge. 

ie sonstigen 
Hauptdaten der 

Schnelldreh- 
bank sind fol- 
gende: 

Spitzenhöhe 
230 mm, Spindel- 
bohrung 38 mm, 

Durchmesser 
des größten zu 
drehenden Stük- 


40 stark steigen- kes 460 mm, 
de Gewinde von größter Durch- 
IL bis !/, Gang messer, welcher 
auf einen Zoll über dem Quer- 
englisch. Die Rä- schlitten gedreht 
der des Rad- werden kann, 290 
satzes b Fig. 3 er a 7 p mm, Stahlabmes. 
enthalten 60, 56, Fig. 46. Z. A.: Neue Werkzeugmaschinen System Kunad. 30 X 30 mm. 


52, 48, 46, 44, 40, 

38, 36 und 32 Zähne bei 2 x Teilung. Die in derselben Figur sicht- 
baren Wechselräder enthalten 50, 60 und 60 Zähne bei 2,25 x Teilung 
und die Riider des Radsatzes g enthalten: 


30 60 
30 60 30 60 Zähne 
60 


bei 2,25 a Teilung. Diejenigen des Radsatzes cd 48 bez. 36 Zähne 
von 2 x Teilung. Sämtliche Transportriider sind aus Stahl gefertigt. 


Der auf dem hohen Bett leicht verstellbare Kreuzsupport wird mit 
deutschem Stahlhalter ausgeführt und ist mit einer Sicherung gegen 
gleichzeitiges Einrücken mehrerer Vorschübe verseben. 


Der Liingstransport kann mit Hilfe einer genuteten Leitspindel h 
und durch Zahnstange sowie Trieb, wie auch mit Leitspindel und 
Mutter direkt selbsttätig bewirkt. werden. Ebenso ist Selbstauslósung 
in beiden Liingsrichtungen mit beliebig stellbaren Anschlägen vor- 
gesehen. Zudem ist noch ein Selbstplanzug angeordnet. Vom Arbeiter- 
stande am Support aus kann mit Hilfe eines Handhebels und der 
Längswelle der gebiet aus- und eingeriickt, sowie umgesteuert werden. 

Handelt es sich um gróbere Gewinde als sechs Gang auf einen 
Zoll englisch, so darf die Umsteuerung des Vorschubs im Support 
während des Ganges nicht vorgenommen werden. Ebenso soll man bei 
diesen vier schnellsten Umläufen die Umsteuerung im Support niemals 
wiihrend des Ganges bewirken. 


Deckenvorgelege n = 


200 in der Minute, 160 in der Minute. 


Spindeltouren in einer Minute: 310 200 128 250 100 102 
77 50 82 62 40 26 
26 16,5 10,2 20 13 85 


Auch die zweite Neukonstruktion der Firma Ferdinand Kunad, 
die durch Fig. 45 und die Fig. 1 u. 2 sowie 16 u. 17, 19 bis 21 u. 23 
auf Tafel 10 wiedergegebene horizontale Bohr- und Fräsmaschine, 
zeigt Anklänge an amerikanische Typen und trägt doch einen speziell 
deutschen Charakter; sie wird in vier Größen gebaut und besitzt eine 
verhältnismäßig große Gees ners Man darf diese in der 
Hauptsache wohl dem außergewöhnlich starken, übersetzten Antrieb in 
Verbindung mit Stufenscheiben von großem Durchmesser zuschreiben. 
Infolge dieser Anordnung wird die Hohlspindel von der Stufenscheibe 
stets mit einem Stahlgetriebe und zwar im Verhältnis von 1:2 bei der 
kleinsten, von 1: 2,25 bei der nächstgrößten und von 1:2,5 bei den 
beiden großen Typen angetrieben. Außerdem sind die Maschinen mit 
einem exzentrisch aus- und einrückbaren Rädervorgelege ausgestattet, 
welches zwei verschiedene Übersetzungen — etwa 1:3 und 1:9 — hat, 
so daß sich bei der kleinsten Type 9, bei den anderen Größen je 12 
verschiedene Spindelumdrehungen ergeben. | 

Infolge dieses vorteilhaften E EE eignen sich 
die Maschinen naturgemäß auch gut zur Verwendung von Schnell: 
drehstahl. 


Die Hohlspindel läuft in langen, konischen nachziehbaren Phosphor- 
bronzelagern und wird durch selbsttätige Dochtschmierung geölt. In 
der gegen Schmutz mit Filzringen abgedichteten Hohlspindel ver- 
schiebt sich eine aus Maschinenstahl gefertigte Bohrwelle, die vorn 
innen und außen mit Konen zur Aufnahme von Werkzeugen und zu 
deren Befestigung mit Keilschlitzen versehen ist. 

Diese durch Zahnstange verschiebbare Bohrwelle ist länger oder 
kürzer verstellbar. Der Vorschub derselben erfolgt selbsttätig oder 
von Hand. Das Handkreuz zur schnellen Verschiebung und das Hand- 
rad, letzteres mit Teilstrichen und Zeiger zur feinen Einstellung der 
Bohrwelle versehen, sind vom Arbeiterplatz bequem zu erreichen. 

Der Tisch e ist nach Lösen der Halteschrauben drehbar und seine 
Viertelstellungen werden durch einen Indexstift genau fixiert. Weiter 
transportiert der Tisch auch längs und quer nach beiden Richtungen 
selbsttätig und kann vom Arbeiterplatz aus von Hand bewegt und 
zum Selbstgang gekuppelt werden. Für die Querbewegung ist eine an 
beliebigem Punkte einstellbare, selbsttätige Auslösung angebracht. Ist 
durch letztere Anordnung der Tischvorschub nach einer Richtung 
unterbrochen worden, so kann der Tisch sofort zum Rückgang um- 
gekuppelt werden, so daß ein Hin- und Herfräsen möglich ist. Dieser 
einfache Mechanismus bedarf seitens des Arbeiters keiner Aufmerk- 
samkeit, da er nur bei richtiger Lage aller Kupplungen arbeitet. Im 
anderen Falle transportiert er nicht, sondern rückt sich sofort selbst 
aus. Ein versehentliches Weitertransportieren infolge falscher Kupplung 
über den eingestellten Punkt hinaus und ein Beschädigen der Maschine, 
des Werkstückes oder des Fräsers ist damit ausgeschlossen. 

Senkrecht kann der Tisch von Hand und selbsttätig verstellt werden. 
Der vertikale Selbstgang erleichtert den Tischhub bei größeren Ver- 
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schiebt sich eine aus Maschinenstahl gefertigte Bohrwelle, die vorn 
innen und außen mit Konen zur Aufnahme von Werkzeugen und z 
deren Befestigung mit Keilschlitzen versehen ist. y 


Diese durch Zahnstange verschiebbare, 100 mm starke Bobrwelle 
ist länger oder kürzer verstellbar. Der Vorschub derselben erfolgt 
selbsttätig oder von Hand. Das Handkreuz zur schnellen Verstellung 
und das Handrad, letzteres mit Teilstrichen und Zeiger zur feinen 
Einstellung der Bohrwelle versehen, sind vom Arbeiterplatz bequem 
zu erreichen. 


Der Bohrkopf ist ausbalanciert und läßt sich auch infolge Kugel- 
lagerung der Tragspindel leicht von Hand auf- und abbewegen. Auch 
der Bohrkopfständer ist auf dem Bett von Hand mit Ratsche und 
Spindel verstellbar. Bohrkopf sowohl wie Bohrkopfständer sind mit 
Selbstgang zum Vertikal- und Langfräsen ausgestattet. Zum Verstellen 
auf größere Entfernungen ist Schnellbewegung einschaltbar. Alle 
Bewegungen sind durch Kegelradwechsel umkehrbar. 


Der Liinettstiinder m ist so eingerichtet, daß er rechts und links 
benutzt werden kann. 

Ständer und Lünettspindel haben Millimetersteigung und tragen 
Teilscheibe und Zeiger, so daß noch Höhenverschiebungen von !/,, mm 
abgelesen werden können. Außerdem sind am Ständer und der Lünette 
Maßstäbe angeschraubt, um Bohrwelle und Lünettenlager genau in 
gleiche Höhe einstellen zu können. 

Von den Buchstaben in Fig. 3 bezeichnet f den Schaltgeschwindig- 
keitswechsel, g das Handrad zum langsamen Bohren und h das Um- 
schaltgetriebe zum Vor- und Riickw:irtshohren. Die Maschine verm 
Durchmesser bis zu 800 mm zu bohren und verbraucht im schnellsten 
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Fig. 46. Z. A.: Neue Werkzeugmaschinen System Kunad. 


stellungen. 
drei 
Möglichkeit leichten Gang zu erreichen. 

Das Gestell ist als Werkzeugschrank ausgebildet. Sämtliche Räder 
sind verdeckt, die den Spänen ausgesetzten vollständig eingekapselt. 
Das zur Maschine erforderliche raschlaufende Deckenvorgelege hat 
Ringschmierlager. 

_ An Betriebskraft braucht die kleine Maschine 1*/,, die nächst- 
folgende 2, die dritte 2'/, und die größte Zi, PS. Die Spindeln der 


Die Tragspindeln, von denen die kleine Maschine eine, die 


| 


vier Typen machen 190 bis 10'/, 170 bis 6, 120 bis 4!/, und 120 bis 4'/, ` 


Touren in der Minute. 

Die auf Tafel 10 in den Fig. 3 bis 6 und 22 dargestellte horizon- 
tale Bohr- und Friismaschine kennzeichnet sich durch einen wag- 
recht verschiebbaren Bohrkopfstinder und vertikal ver- 
stellbaren Bohrkopf. 

Sie eignet sich ihrer ganzen Bauart nach besonders zum Bearbeiten 
sehr schwerer und großer Stücke, zumal zum Aufspannen derselben 
längs des Bettes Aufspannplatten angeschraubt sind. 

Durch den verhältnismäßig starken, übersetzten Antrieb in 
Verbindung mit breiten Stufenscheiben von großen Durchmessern ist 
die Maschine auch sehr leistungsfähig geworden, die Hohlspindel wird 
nämlich von einem Ridergetriche im Verhiltnis 2:5 angetrieben. 

Das exzentrisch aus- und einrückbare Rädervorgelege ist, wie man 
sieht, am Bohrkopf angebracht, so daß bei Bearbeitung großer Durch- 
ınesser mit starkem Span die senkrechte Antriebwelle au Verdrehung 
wenig beansprucht wird. Dementsprechend ist die Maschine auch für 
Schnellbetrieb geeignet. 

Die Hohlspindel läuft in langen, konischen nachziehbaren Phosphor- 
bronzelagern und wird durch selbsttätige Dochtschmierung geölt. In 
der gegen Schmutz mit Filzringen abgedichteten Hohlspindel ver- 


| -Gange 3 PS; ihr Gewicht stellt sich auf etwa 8200 kg. 
rößeren zwei haben, ruhen auf Kugelspurlagern, um einen nach ` 


Als Vertreterin der Kunadschen Fräsmaschinen möge die durch 
Fig. 46 und die Fig. 7 bis 9 auf Tafel 10 wiedergegebene betrachtet 
sein. Diese besitzt Selbstgang und kennzeichnet sich im übrigen durch 
doppeltes, exzentrisch aus- und einriickbares Riidervorgelege 
(sog. Duplex-Rädervorgelege). 

Ihre Hauptdaten sind folgende: 

Querbewegung des Tisches selbsttätig 700 mm, 
Bewegung des Tisches in der Spindelrichtung 250 mun, 
senkrechte Bewegung des Tisches 480 mm, 
Umläufe der Friisspindel in der Minute: 

9 


20 28,5 40.5 
57 81 115 
162 230 325, 


Kraftbedarf 1'/, PS, 

Tischvorschiibe auf einer Friisertour 
0,11 0,16 0,22 0,3 0,43 
0,6 0,84 1,17 1,64 2,3. 

Der kastenfirmige Stánder, der als Werkzeugschrank ausgebildet 
ist, ist durch horizontale Querwánde versteift, so da8, da auch der 
Winkel als geschlossener Kasten stabil auegefiihrt ist, die Maschine 
auch bei großer Beanspruchung ruhig und sauber arbeitet. Die 
Grundplatte ist mit Wasserfangbord versehen. 


Die starke Stahlspindel ist in nachziehharen Phosphorbronzebiichsen 
und zwar im vorderen Lager konisch und im hinteren zylindrisch ge- 
lagert. Der Axialdruck wird durch einen geschliffenen und gehärteten 
Stahlring auf die vordere Rotgußbüchse übertragen. Die Schmierung 


erfolgt von unten durch Buumwolldochte aus um die Luger herum 
angeordneten Olkammern. 

Der Spindelkopf a ist außen mit Gewinde zum Aufschrauben von 
Fräsköpfen oder Spannfuttern und innen mit metrischem Kegel zur 
Aufnahme von Fräsdornen versehen. Die Fräsdorne werden durch 
eine in der hohlen Spindel liegende, hinten vorstehende Schraube fest- 
gezogen und gelockert. Zwei Mitnehmerstifte verhindern ein Gleiten 
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Fig. 47. Z. A.: Neue  Werkzeugmaschinen System Kunad. 


des Dornes im Kegel beim Arbeiten. Das freie Ende des Dornes 
ist im Gegenhalter in einer Rotgußbüchse zylindrisch gelagert. 


Der Tisch e von 700 X 600 mm ist mit Nuten und Wasserfang- 
rinne versehen und hat selbsttätige Querbewegung (Bewegung quer 
zur Friisspindel). Diese Querbewegung wird von Hand oder vom 
Selbstgang durch eine im Olbad laufende Schnecke bewirkt, die in ein 
schalenfórmiges Muttergewinde unter dem Tisch eingreift. Dieser 
stets direkt unter dem Fräser angreifende Tischantrieb ergibt, unter- 
stützt durch eine außergewöhnlich lange Tischführung, die in den 
äußersten Tischauslagen dem Tisch noch sichere Auflage bietet, einen 
ruhigen Lauf des Tisches. 

Die verschiedenen Vorschübe des Tisches werden durch Umlegen 
eines Riemens auf zwei Stufenscheiben h und durch einen Räderwechsel 
hervorgebracht und zwar treiben diese Räder die Riemenscheiben für 
die kleinen Vorschübe langsamer, für die großen Vorschübe schneller 
an, so daß der durch Spannvorrichtung stets straff zu erhaltende 
Schaltriemen gleichmäßig beansprucht bleibt und bei starkem Vorschub 
nicht gleitet. Der Selbstgang kann an jedem Puukte des Tischweges 
durch einstellbare Anschläge in beiden Richtungen automatisch aus- 
gerückt werden. 

Die Längsbewegung des Tisches (in Richtung der dien re 
erfolgt von Hand rch Schraubenspindel. Diese. Spindel ist gegen 
Späne geschützt und trägt einen Teilring, um Verstellungen von 
Ia mm ablesen zu können. 

Die senkrechte Bewegung des infolge geschlossener Kastenform 
recht widerstandsfähigen Winkels g erfolgt von Hand. 
spindel i läuft auf Kugeln und das ganze Getriebe liegt gegen Späne 
verdeckt. Ein Loch im Fußboden ist nicht mehr erforderlich, da die 
Spindel aus zwei sich ineinander schraubenden Teilen besteht (Teleskop- 
spindel). Auch hier gestattet ein Teilring das Ablesen von Zehntel- 
millimetern. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch Stufenscheiben mit nur 
großen Durchmessern und breiten Läufen. Außerdem ist die Maschine 
mit doppeltem exzentrisch ein- und ausrückbarem Rädervorgelege aus- 
restattet. Dadurch ist eine Leistungserhöhung um 25°/, erreicht. Das 

eckenvorgelege ist mit Ringschmierlagern ausgerüstet und hat ein- 
fache Fest- und Losscheibe, da die Maschine zum Bohren und Fräsen 
in gleicher Richtung (in Spiralbohrer-Drehrichtung) umläufl. Um 
das vordere Lager ist eine geschabte Fläche angeordnet, damit man 
einen Vertikal-Fräsapparat aufschrauben kann, der nur auf besondere 
Bestellung hin mitgeliefert wird. 

Den Schluß möge die durch Fig. 47 und 48, sowie die Zeichnungen 
auf Tafel 10 Fig. 10 bis 15 und Fig. 18 veranschaulichte Säulen- 
Bohrmaschine bilden, die in drei (Größen für Löcher bis 25, 30 und 
35 mm gebaut wird. 


Die Trag- | 
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Die Maschine hat folgende Hauptdaten: 


EOE EEE II 
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Bohrt Löcher ins Volle bis . . . | 








25 mm 30 mm 85 mm 
> » aus bis. 32 „ 60 . (CO 
Ausladung . 260 , 260 , 320 , 
Bohrtiefe RA 200 , 200 , 250 , 
Abstand zwischen Spindel u. Tisch | 750 , 750 „ 850. , 
H 5 > „Platte. INO g | TOO: -i 1.1180 5 
Durchmesser des Tisches 400 a 400 , 450 „ 
4 8 8 
een, der Baktspindeliie d Min.) gen ep 600 bie | ear bis 
120 30 28 
Kraftbedarf in PS. ca. e 1%, 2 
Gewicht ca. kg . E 360 400 650 


Von den drei Größen besitzt die kleinste kein Rädervorgelege; die 
Fig. 47 und 43 geben demnach die größeren Typen wieder. 


Bei Konstruktion dieser Maschinen wurde auf gefällige Formen 
pr Leistungsfähigkeit bei bequemer Handhabung besonderer Wert 
gelegt. 

Die durch Gegengewicht ausbalancierte Bohrspindel q wird durch 
eine Gußhülse mit Stahlzahnstange von Hand mittels eines durch 
Seitwärtsneigen ausrückbaren Handhebels, oder mit Hilfe von Schnecken- 
getriebe r und Handrad s auf- und abbewegt. Ein Kugellager über- 
trägt den Bohrdruck reibungsfrei von der Spindel auf die Hülse. Der 
Hub der Spindel kann durch einen Anschlag auf bestimmte Bohrtiefen 
eingestellt werden. Ebenso läßt sich der Selbstgang durch diesen Tiefen- 
anschlag an jedem gewünschten Punkte durch Auslösung der Fall- 
schnecke unterbrechen. Die drei verschiedenen Vorschübe des Selbst- 
ganges ergeben sich durch Umlegen des Riemens auf den Schalt- 
stufenscheiben. l 

Der runde drehbare Tisch t kann um die Säule y nach der Seite 
geschwenkt werden, so daß hohe Gegenstände auf die Grundplatte 
RE und gebohrt werden können. Der Tisch selbst ist senkrecht 
urch Hubspindel von Hand zu verstellen. | 

Infolge der großen Schnelligkeit, mit der diese Maschinen unter 
Einwirkung des Antriebes x w n o ohne Erhitzung arbeiten können, 
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Fig. 48. Z. A.: Neue Werkzeugmaschinen System Kunad. 


sind sie ebenfalls zur Verwendung von Schnellbohrern geeignet. 
Gleich den anderen Maschinen entsprechen auch sie im übrigen den 
heutigen, hohen Anforderungen der Technik. 


„Steinle“ Revolver-Drehbank. 
(Mit Abbildungen, Fig. 49 bis 51.) 
Nachdruck verboten. 

Die in der Fig. 49 in der Vorderansicht dargestellte Maschine eignet 
sich zur Bearbeitung mittelgroßer und größerer, guBeiserner oder ge- 
schmiedeter Arbeitsstücke, welche mittels eines Spannfutters gehalten 
werden müssen, sowie für Teile, die aus Stangenmaterial hergestellt 
und abgestochen werden, namentlich, wenn es sich um die Anfertigung 
einer größeren Anzahl gleichartiger Stücke handelt, wie solche in 
Fig. 51 zusammengestellt sind. Von diesen wurde der durch Skz. 1 
veranschaulichte Ventilaufsatz in 15 Minuten, der Ventilkörper Skz. 2 
in 28 Minuten, der Deckel Skz. 3 in 45 Minuten, der Kolbenkörper 
Skz. 4 in 40 Minuten, das Zahnrad Skz. 5 in 35 Minuten und das 
Skz. 6 in 30 Minuten fertiggestellt. 

Die Maschine wird gebraucht, um Teile für Werkzeug- und 
elektrische Maschinen, Automobile, Dampf- und Gasmaschinen, Papier- 
und Textilmaschinen, Projektile, Kanonen - Lafetten, Ventile, usw. her- 
zustellen. An solchen Arbeitsstücken stellt die Steinle-Bank in der 
ie Zeit eine größere Anzahl her als eine gewöhnliche Drehbank; 

abei ist die Gleichförmigkeit der Stücke eine bessere. 

Die höhere Leistung rührt daher, daß bei der Steinle- Drehbank 
ein bis vier Werkzeuge des in dem Revolverkopfe befestigten univer- 
salen Stirndrehkopfes zur gleichen Zeit an verschiedenen Flächen des 
Werkstückes in Tätigkeit treten können. Ebenso ist es möglich, mit 
beiden Drehköpfen zu gleicher Zeit zu arbeiten; d. h., während z. B. 
die Werkzeuge des Revolverkopfes eine Bohroperation ausführen, können 
die des Quersupportes zum Abdrehen verwendet werden. 

Um Vibrationen oder Spannungen beim Bearbeiten breiter Stirn- 
flächen mittels Formstäblen oder bei der Anwendung mehrerer Werk- 
zeuge zu gleicher Zeit zu vermeiden, ist die Maschine unverhiiltnismiibig 
kräftig konstruiert und eignet sich besonders für Werkzeuge aus Schnell- 
laufstahl. 

Ein weiterer Vorzug, den die Maschine gegenüber ähnlichen Kon- 
struktionen besitzt, ist darin zu finden, daß der Quersupport infolge 
der Seitenführung hinter, das Spannfutter geschoben werden 
kann; dadurch ist der Uberhang der Revolverwerkzeuge über die 
Flächen des Revolverkopfes auf ein Mindestmaß beschränkt, indem der 
letztere ganz nahe an das Werkstück herangebracht werden kann und 
die Verwendung kurzer Werkzeuge gestattet. Bemerkenswert ist ferner 
die geringe Höhe der beiden Drehköpfe über den Schlittenführungen, 
sowie der große Abstand zwischen letzteren, beides die größtmögliche 
Stabilität gewährleistend. 


Das Bett der Maschine ist von kastenförmigem Querschnitt und, 


um größtmögliche Stabilität zu sichern, mit dem Spindelstock in einem 
Stück gegossen. - 


Der Spindelstock hat Einzelscheibenantrieb und erfordert nur 
einen Riemen direkt von der Haupttransmission auf die Antriebscheibe, 
ohne daß ein Vorgelege nötig wäre. Die Antriebscheibe ist mit 
einer Friktionskupplung ausgerüstet, die zum Anlassen und Abstellen 
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Fig. 49. Z. A.: , Steinle" Revolver- Drehbank. 


der Maschine benutzt wird; dieselbe gibt auch einen Riicklauf fir alle 
Geschwindigkeiten. Mit Hilfe des Zahnradgetriebes des Spindelstockes 
(Fig. 50) lassen sich 30 verschiedene Spindelgeschwindigkeiten erzielen, 
die man sämtlich mittels bequem angeordneter Hebel augenblicklich 
einstellen kann. Ebenso ermöglichen es die Übersetzungsverhältnisse von 
4, 8, 16, 32, 40 und 80 zu 1 für alle Arten von Arbeiten, die größte Arbeits- 
nes bei Einhaltung der richtigen Geschwindigkeiten anzuwenden. 

er Schlitten des Quersupports ist so eingerichtet, daß er das 
Spannfutter passieren kann. Der Werkzeughalter läßt sich drehen und 
ist zur Aufnahme von vier verschiedenen Drehstählen eingerichtet, die 
auch bezügl. der Höhe genau eingestellt werden können. 
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Der Revolverkopf ist sechseckig und an zwei Seiten offen zur 
Aufnahme von zwei universalen Stirn-Drehköpfen, welche, wie schon 
gesagt, ein bis vier Werkzeuge aufnehmen können. Die Stirndreh- 
werkzeuge haben, wie bereits bemerkt, so gut wie gar keinen Uberhang 
iiber die Fliichen des Revolverkopfes. Der Revolverkopf ist ferner mit 
verstellbaren Anschligen fiir jede Fliiche des Revolvers, also fiir jedes 
Werkzeug oder Werkzeugkombination ausgerústet. Die Einrichtung 
besteht aus einer sich mit dem Revolver drehenden Achse, welche 
eine Scheibe 
triigt, die die 

Anschlag- 
schrauben 
aufnimmt. 
Diese stoßen 
beimBewegen 
des Schlittens 
gegen einen, 
auf dem Bette 
verschieb- 
baren An- 
schlag an, und 
kann hier- 
durch die er- 
forderliche 
Dreh- oder 
Bohrtiefe für 
alle Werk- 
zeuge genau 
eingestellt 
werden, so 
daß Nach- 
messungen 
bei der auf- 
einanderfol- 
genden Her- 
stellung 
gleichartiger 
Stücke nicht 
mehr stattzu- 
finden brau- 
chen. 

Jeder der 
Supporte hat 
mit jedem 
Wechselrad 
acht Vorschübe; die Umschaltung des Vorschubes nach der entgegen- 
gesetzten Richtung erfolgt an dem Support selbst, ebenso sind dort zwei 
verschiedene Geschwindigkeiten durch Vor- oder Zurückbewegen eines 
Hebels sofort einstellbar. Im übrigen erfolgt die Anderung der 
Vorschübe durch einen an der Vorderseite der Maschine angebrachten 
Hebel. Der Quersupportschlitten hat ebenfalls selbsttätigen Vorschub 
in der Richtung quer zum Bett. 

Im weiteren kann mittels bei- 
der Supporte Gewinde geschnitten 
werden und zwar sowohl metri- 
sches, als auch Zollgewinde mit 
Hilfe der erforderlichen Wechsel- 
räder. Des Ferneren können beide 
Supporte maschinell mit großer 
Geschwindigkeit nach beiden Rich- 
tungen längs des Bettes verscho- 
ben werden. Ein Umstand, durch 
den es möglich wird, dieselben 
ohne Zeitverlust bis nahe an das 
Werkstück heranzubringen. Die 
Ausführung der Maschine, deren 

Alleinvertrieb die Handelsabtei- 
` e lung der Firma Ludw. Loewe 
~ € Co. Actien-Gesellschaft 
in Berlin NW. 87 übernommen 
hat, ist in allen Teilen eine prä- 
zise; die Gleitflächen der Support- 
schlitten und des Bettes sind ge- 
schabt, ebenso ist die Form der 
Maschine eine gefällige. 

Für den elektrischen Antrieb 
kommt ein Motor mit konstanter 
Geschwindigkeit in Frage. Durch 
Riemen getriebene Maschinen las- 
sen sich zu jeder Zeit für elek- 
trischen Antrieb einrichten, da 
man zu dem Zwecke an der 
Maschine ja keine Konsole anzubringen braucht. 

Zum Bohren kleiner Löcher ist auf dem Querschlitten ein schwenk- 
barer Bohrsupport vorgesehen, der bei Nichtgebrauch leicht hochge- 
schwenkt, bezw. ganz entfernt werden kann. Der betreffende Bohrer 
findet in dem Dreibackenfutter Aufoahme. 
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Fig. 50. SZ A.: „Steinle‘‘ Revolver- Drehbank. 
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Abmessungen der Maschine: 


Drehdurchmesser über dem Bett . . 560 mm 
E * „ Quersupport . 460 , 

Durchmesser des Spannfutters the 460 ,, 

Bohrung der Arbeitsspindel 89 ,, 


Entfernung (Durchmesser) zwischen den flachen Seiten 
des Revolverkopfes . AE AA 


Weg des Revolverschlittens . . . . . . . +. . 1320 ,, 
Durchmesser der Bohrungen im Revolverkopf (Gi . 76,2 ,, 
e „ Antriebsscheibe AENA 460 ,, 
A E A hue A 
Anzahl der Umdrehungen der Antriebsscheibe pro Min. 360 ,, 
Nettogewicht der Maschine dr ae Aes . ca. 3600 kg. 
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Fig. 51. Z. A.: „Steinle‘' Revolver- Drehbank. 


Selbsttátige Doppel-Spindel-Langloch- 
und Nuten-Frásmaschine. 


(Mit Abbildungen, Fig. 52 und 53.) 
Nachdruck verboten. 

Zu den letzten auf den Markt gebrachten 
amerikanischen Fräsmaschinen gehört die Lang- 
loch- und Nuten-Fräsmaschine der Pratt & 
Whitney Company in Hartford, deren Ver- 
tretung die Firma F. G. Kretschmer & Co., in 
Frankfurt a. M. hat. Diese beruht in mancher 
Hinsicht auf ganz neuen Konstruktionsprinzipien, 
da man bei ihrem Entwurf sich die Möglichkeit 
sichern wollte, auf ihr auch Gegenstiinde friisen 
zu kónnen, die man auf der bisher gebriiuchlichen 
normalen Fräsmaschine nicht bearbeiten konnte. 
Auch sollte sie die Stoßmaschine möglichst er- 
setzen. Mit Rücksicht darauf ist ihr Gestell un- 
verhältnismäßig stark gebaut und trägt zwei 
Supporte, die in einem Stück mit dem Rahmen 
gegossen sind. Der das Werkstück tragende Tisch 
gleitet quer zur Achse der Maschine rückwärts 
und vorwärts zwischen den beiden Fräsköpfen 
hindurch, und diese wieder werden gegen Ende 
eines einzelnen Arbeitshubes selbsttätig aufeinander 
zu geschoben. 

Die Frässpindeln sind aus Stahl, gehärtet 
und geschliffen, und laufen in Bronzelagern; auch 
Bar das vordere Lager mit der Spindel und ` 

irigiert unter dem Einfluß eines an einem um 
die Achse eines Rades gelegten Kabels hängenden 
Gewichtes, wobei das Rad in eine Zahnstange ' 
auf dem Lager greift, die Spindeln derart, daß 
ihre äußeren Enden dauernd in Berührung mit ` 
den großen aus der Abbildung ersichtlichen 
Daumenscheiben verbleiben. Eben diese beiden 
Daumenscheiben aber lassen sich unter Verwendung 
der beiden in die Peripherie eingreifenden kleinen 
Zahnräder sowie eines Schaftes, der durch Sperrad 
und Sperrhaken angetrieben wird, in achsialer 
Richtung verschieben. 

Eine verschiedene Einstellung der Schnittiefe 
der Räder- ist durch winklige Verdrehung der 
beiden Daumenscheiben möglich, hierbei wird eines 
der kleinen Zahnräder ausgeschaltet, worauf die 
Daumenscheiben gegeneinander verstellt werden 
können. Eine Gradeinteilung auf der Peripherie 
der Daumenscheiben dient zum genauen Einstellen 
der Schnittiefe. 

Die Fräserspindeln werden durch einen drei 
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werden sollte. Mit dem zweistufigen Vorgelege, das für normal mit der 


508 mm | Maschine geliefert wird, lassen sich im ganzen sechs Spindelgeschwindig- 


keiten erreichen, auch laufen die Fräser in entgegengesetzten Richtungen, 
so daß man für beide Spindeln rechtsschneidende Fräser verwenden 
kann. Die Fräserspindeln können weiter auch unabhängig voneinander 
oder gleichzeitig bewegt werden. Nach den sogenannten Weiterarbeiten 
treten die Fräser von entgegengesetzten Enden ein, Der eine Fräser läuft 
gewissermaßen vor dem andern her, so daß sich beide im Zentrum nicht 
treffen. Die Fräser an sich haben die sogenannte Fischschwanzform. 

Der Tisch, welcher das Werkstück trägt, zeigt im allgemeinen die 
schon den früheren Pratt & Whitney Fräsmaschinen eigentümliche 
Form. Vor allem sind sämtliche Teile auswechselbar, ebenso wird der 
Tisch nach beiden Richtungen selbsttätig durch einen Daumen betätigt, 
dessen Anordnung aus Fig. 52 zu erkennen ist. Dieser Daumen be- 
einflußt einen Pendelarm, mit dem ein langer Hebel verbunden ist. 
Der Hebel ist außerdem auch mit der unteren Seite des Tisches in 
Zusammenhang gebracht. Weiter ist die Vorderseite des Pendelarmes 
mit einem T-Schlitz versehen, in welchem der Teil des Armes verstell- 
bar befestigt ist, der die Bewegung des Tisches einleitet. Durch Ver- 
stellen des Eingriffspunktes in eben jenem Schlitz läßt sich die Bewegungs- 

eschwindigkeit innerhalb ziemlich weiter Grenzen verändern. Die größte 
orschubgeschwindigkeit des Tisches, welche hierbei erzielt werden 
kann, stellt sich auf 4 Zoll Endlich ist auch eine Skala vorgesehen, 
um schnell und sicher die richtige Lage der schon erwähnten Verbindung 
feststellen zu können. Ein Knopf dient zur Adjustierung. 

Das in der Abbildung ersichtliche Handrad ermöglicht eine schnelle 
Verschiebung des Tisches von Hand, während der rechts sichtbare Knopf 
den mechanischen Vorschub mit Hilfe einer Friktionsscheibe aukunpelt, 

Eine rotierende Pumpe dient zur Beförderung des Schmiermaterials 
welches gleichzeitig zur Kühlung der Fräser und zum Abtransport 
der von diesen gelösten Späne erforderlich ist. Damit das Schmier- 
mittel selbst dauernd kalt bleibt, wird der Maschine ein verhältnismäßig 
großer Tank beigegeben, der seinen Platz an der Tür des Untergestells 
innen erhält, also, so bald man diese Tür aufklappt, zugänglich ist. 

Dee der Maschine konnen eine Anzahl Hilfsapparate geliefert 
werden. 

Von diesen soll hier jedoch nur einer Erwiihnung finden. Es ist 
das ein kleiner Reit- und Schraubstock (besser Klemmfutter) fiir 
runde Gegenstánde. Die Form seiner beiden Teile ergibt sich aus der 


Fig. 52. Z. A.: Die Spline- Fräsmaschine. 


stufigen Konus unter Vermittelung des an den Rahmen angeschlossenen | Abbildung Fig. 53. Man sieht, daß sowohl der Reitstock als auch der 


Getriebes gäe E Die Riider dieses letzteren sind jederzeit zugiinglich, 
lassen sich also 


eicht ölen oder auswechseln, falls dieses einmal nötig | 


Schraubstock auf dem Schlitten festgemacht werden können und daß 
weiter sowohl der Oberteil des Schraubstockes als auch der Oberteil 


== qe 








des Reitstockes auf ihrer Grundpiatte nach der Seite, also quer ver- 
schoben werden können. Des ferneren läßt sich aber auch der Reit- 
nagel im Reitstocke verschieben, so daß man die Möglichkeit hat, 
Werkstücke der verschiedensten Form und Länge einzuspannen. 


Pe — 


Die Pittlersche Revolver -Drehbank. 
(Mit Abbildungen, Fig. 54 bis 60.) 


Nachdruck verboten. 
Seit ihrer Einführung haben die Pittlerschen Revolver- 


Drehbinke eine bestiindig wachsende Verbreitung gefunden. Nach- | 





Fig. 53. Z. A.: Die Spline-Frásmaschine. 


dem sie in langjähriger Erfahrung durchgebildet wurden, vereinigen ` 
sie derzeit nahezu alle bewährten Verbesserungen und sind hinsichtlich | 


der Ausnutzung aller Konstruktionsvorteile und in Bezug auf Leistungs- 
fähigkeit und Genauigkeit der auf ihnen ausgeführten Arbeiten wohl 
kaum zu übertreffen. Sie eignen sich besonders zur Herstellung 
schwieriger Arbeitsstücke, wie sie in der Náibmaschinenbranche, Muni- 
tions-, Gewehr- und Schraubenfabrikation, des Armaturenbaues und 
der Metallindustrie im allgemeinen vorkommen, kurzgesagt, überall da, 
wo es sich um Herstellung gleichartiger Drehteile, Stangen und 
Futterarbeiten handelt. Infolge der Einfachheit der Werkzeuge, 
der Drehbewegung des Revolverkopfes und weil für jedes Werk- 
zeug ein Anschlag vorhanden ist, ist man aber weiter auch 
imstande, die Werkzeuge in der kürzesten Zeit einzustellen, so 
daß die Pittler-Revolver auch für Arbeiten verwendbar sind, Va 
welche nicht in sehr groBen Massen hergestellt werden. Es ist also 
die Móglichkeit gegeben, mit den Normalwerkzeugen auch die 


wohl auch in Bezug auf Schnelligkeit der Handhabung iibertreffen. 
Tatsiichlich kónnen dadurch wie uns die Leipziger erkzeug- 
Maschinenfabrik vorm. W. von Pittler Aktiengesellschaft 
in Wahren bei Leipzig mitteilt, alle Arbeiten, wie Plan- und Fasson- 
drehen, Ein- und Abstechen, sowie Lang- oder Plankopieren, auf das 
genaueste ausgeführt werden. Ebenso wird der Wechsel der Werkzeuge 
durch diese Bewegung mit großer Schnelligkeit ausgeführt. 

Die Längsbewegung des Revolverschlittens erfolgt bei den Modellen 
Fig. 54 bis 57 u. 59 selbsttätig und stehen vier Vorschubgeschwindigkeiten 
zur Verfügung; diese können durch Verstellen eines Handhebels am 
Räderkasten p sofort verändert werden. Auf Wunsch wird das Modell 
Fig. 54 auch mit selbsttätigem Längszug für drei Geschwindig- 
keiten ausgeführt. Dieselben Maschinen werden ev. auch mit selbst- 

tätiger Planbewegung des Revolverkopfes in beiden 
Teh eaten Green 

Zum Wechseln der verschiedenen Vorschubge- 

schwindigkeiten zum Plandrehen benutzt man den- 


selben Handhebel, der zur Anderung des Liingsganges 
dient, so daß auch zum Plandrehen vier Vorschub- 
Ebenso 


eschwindigkeiten zur Verfigung stehen. 
Cava man die selbsttiitige Planbewegung durch Ver- 
stellen eines zweiten Hebels, welcher sich am Re- 
volverkopfschlitten befindet, beliebig nach rechts oder 
nach links leiten bezgl. umstellen. 

Das selbstzentriende Keilspannfutter 
Fig. 58 und 60 mit auswechselbaren Spann- 
patronen und Spannhebel ist derartig kon- 
struiert, daß bei Stangenarbeit die volle Bohrung 
der Spindel ausgenutzt werden kann, da die bei 
anderen Revolverdrehbiinken gebräuchliche Seele 
fortfällt. Die Festspannung, welche auch während 
des Ganges der Maschine bewirkt werden kann, ist 
eine sichere und genaue und gerade infolge der Ver- 
wendung von Keil und Konus auch eine vollkommen 
feste. Durch Verschieben des dem Futter zugehörigen 
Ringes und der Muffe Fig. 58 wird ein Keil recht- 
winkelig zur Drehspindelachse verschoben, welcher 
gegen einen Spannkonus drückt und eine dreiteilige Patrone zusammen- 
preßt oder löst. Die Patrone ist durch eine Gegenmutter einstellbar, 
so daß man geringe Unterschiede im Durchmesser des Materials in 
ersterer ausgleichen kann. Die Patrone besitzt Spannbacken, welche 
für jeden Durchmesser leicht ausgewechselt werden können. Mit Be- 
zug auf Fig. 58 sei hier noch nachgetragen, daß dort die Verbindungs- 
stange zwischen dem Keilspannfutter und dem Materialvorschub auch 


ı zu sehen ist. 


täglich vorkommenden Arbeiten auszuführen. Se ere E 


Das Untergestell der Bank (vgl. Fig. 54 bis 56) ist kräftig 
gehalten und kastenförmig ausgebildet; es dient zu einem Teil 
als Werkzeugschrank, zum anderen zum Auffangen des Schmier- 
materials und der Späne. 

Das Bett, mit zwei Führungsprismen versehen, ruht in 
seiner ganzen Länge auf dem Untergestell, wodurch jede Vibration 
ausgeschlossen ist. 

Die Spindelkasten Fig. 57 und 59 besitzt eine an den 
Lagerstellen gehärtete und vollständig geschliffene Spindel; diese 
läuft in harten Phosphorbronzelagern mit selbsttätiger Olschmie- 
rung. Ihr Antrieb erfolgt durch eine dreifache Stufenscheibe, 
bei den durch die Fig. 54 bis 57 dargestellten Modellen in Ver- 
bindung mit einem doppelten, in der Maschine geschützt liegenden 
Reibungs-Rädervorgelege, welches durch Handhebel während des 
Ganges ein- und ausrückbar ist. Die Spindel ist durchbohrt 
(vgl. Fig. 57) und am vorderen Ende mit Gewinde- und Führungs- 
zapfen zur Aufnahme des selbstzentrierenden Keilspannfutters oder 
anderer Einspannvorrichtungen versehen. Sie besitzt ferner einen 
Innenkonus, in welchem Umspanndorne, Gewindedorne usw. be- 
festigt werden können. Am hinteren Ende der Spindel ist eben- 
falls Gewinde vorgesehen, welches zur Aufnahme des selbsttiitigen 
Materialvorschubes oder des Zentrierschraubenfutters dient. ` ` 

Der stählerne Revolverkopf ist auf dem Schlitten des 
Revolverkopfes an zwei Stellen wagerecht gelagert; er wird 
durch Handrad, Trieb und Zahnkranz geschaltet. Die Bewegung 
des Revolverkopfes beim Plandrehen kann entweder von Hand 
durch Schnecke und Schneckenrad oder selbsttätig erfolgen. 

Zur Feststellung des Revolverkopfes bedient man sich eines 
Schlußbolzens, der den Kopf außerhalb des Kreises der Werk- 
zeuglöcher sicher festhält. Es stehen sechzehn Werkzeuglöcher 
(vgl. Fig. 59 rechts) zur Verfügung, wodurch eine außergewöhnlich 
mannigfaltige Zusammenstellung der Werkzeuge möglich ist. Für 
jedes Werkzeug ist weiter ein Längsanschlag vorgesehen, wodurch 
die Einstellung der Werkzeuge unabhängig von einander, nach 
E Mustern, in denkbar kürzester Zeit erfolgen kann. Für * 


lanarbeiten sind Plananschläge vorhanden. Der Längsgang kann selbst- | 


tätig für oi Werkzeug ausgeriickt werden. (Vgl. Fig. 58 u. 60.) 
__ Die Drehbarkeit des Kopfes sollte unseres Erachtens nicht nur 
jede Planbewegung anderer Revolver-Drehbiinke ersetzen, sondern sie 








Fig. 54. Z. A.: Die Pittlersche Revolver- Drehbank. 


Damit die Patrone móglichst schnell ausgewechselt werden kann, 
wird jedem Futter eine zweite Spannpatrone beigegeben, so daß man, 
während mit der einen Patrone gearbeitet wird, die andere Patrone 
für einen anderen Durchmesser einrichten kann. 


Zum Einspannen von Gegenständen, welche an zwei Seiten be- 
arbeitet werden, und genau zu einander laufen miissen, dient das Um- 
spannfutter: mit auswechselbarer Patrone, welches genau in den 
Konus der Drehspindel paßt. Die Patrone besitzt an dem einen Ende 
eine geschliffene zylindrische Fiihrung, welche in die Bohrung des 
Fut ers paßt und genau mit der Drehspindel läuft. Für Gegenstände, 
welche bereits Gewinde besitzen, können Gewindedorne oder Ge- 
windefutter verwendet werden, um die andere Seite des Arbeits- 
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stiickes fertig zu stellen. Gegenstände, welche bereits gebohrt sind, 
werden auf einen geschlitzten Dorn, mit Anzugskonus gespannt, 
welcher ebenfalls mit einer geschliffenen Fiihrung versehen ist, um das 
genaue Arbeiten des Arbeitsstiickes zu erreichen. 

Diese Umspannvorrichtungen werden mit einer sog. Seele an- 
gezogen. Es ist das ein Stab, der an dem einen Ende mit Gewinde 
versehen ist, welches mit den Innengewinden der Patronen, Spann- 
konen, Gewindedorne usw. iibereinstimmt. Durch Drehen der Seele 
mittels eines Handrades werden die Patronen, 
Spannkonen usw. angezogen, und die betr. Ar- 
beitsstiicke festgespannt. 

Das selbstzentrierende Umspann- 
futter, welches in das Keilspannfutter ein- 
montiert ist, wird dazu benutzt, Teile während 
des Ganges ein- und auszuspannen. Der wesent- 
liche Vorteil dieser Einrichtung ist, daß man 
das Spannen bequem vom Stande des Arbeiters 
aus und während des Ganges durch Drehen des 
Keilspannfutterhebels vornehmen kann, also der 
Seele mit Handrad nicht bedarf. 

Der Materialvorschub Fig. 58, der 
gleichzeitig mit dem Keilspannfutter durch einen 
einzigen Hebel betätigt wird, befindet sich am 
hinteren Ende der Spindel. Er wirkt selbsttätig 
mittels Friktionsrollen während des Ganges der 
Maschine, läßt ein Verschieben des Materials 
in unbegrenzten Längen zu und ist für den 
nie Materialdurchmesser ohne weiteres 
eicht einstellbar. Die Arretierung ist in Fig. 58 
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ebenfalls gezeichnet. 
Auf Wunsch wird die Maschine anstatt mit 
selbsttätigem Materialvorschub mit einem Zen- 


trierschraubenfutter geliefert, welches das 
Material am Ende der Spindel zentriert, ohne 
vorzuschieben. Das Vorschieben muß dann durch 
die Hand erfolgeù. 

Der Leitapparat Figur 58 und 60 
zum Gewindeschneiden ist an der 
hinteren Seite der Maschine gelagert und 


leicht einzustellen. Durch die dreifache 
Lagerung der Fiihrungswelle und des Stähle- 
halters ist 


ausgeschlossen, so daß die zu schneidenden Gewinde genau laufend 
hergestellt werden können. Die Gewindepatrone befindet sich 
auf einem besonderen Bolzen und wird von der Drehspindel mittels 
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. Z. A.: Die Pittlersche Revolver- Drehbank. 
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Zahnräder angetrieben. Das Auswechseln der Gewindepatrone und 
der Backe erfolgt schnell, da nur eine Mutter und eine Schraube 
zu lösen sind. Der Gewindestriihler kann leicht und schnell, durch 
einfaches Drehen einer exzentrischen Biichse, auf Schnitt eingestellt 
werden. Die Verstellung des Striihlers erfolgt durch eine mit Skala 
versehene Spindel und Mutter, wodurch eine Feineinstellung ermöglicht 
ist. Außerdem sind zwei einstellbare Anschläge vorgesehen, welche die 
Anfangsstellung des Strählers, sowie dessen genaue Tiefenstellung be- 
grenzen. Von den sonstigen Teilen, 
welche zum Leitapparat gehören, sind 
zu erwähnen die eiert der Hand- 
führungshebel mit der Fiihrungsschraube, 
das Fiihrungslineal und der Fiihrungs- 
arm. 


Der Kopierapparat wird an der 
hinteren Innenwandung des Bettes be- 
festigt; er ist in seiner Längsrichtung 
verschiebbar und wird die jeweilige 
Konizität durch Schrägstellung des Li- 
neals erzielt. Die Führungsschraube 
dazu wird an dem Revolverkopf fest- 
gestellt. Auch kann ein zweiter Kopier- 
apparat an der vorderen Innenwandung 
des Bettes angebracht werden, z.B. wenn 
zwei Konen von verschiedenen Steigungen 
innen und außen zu bearbeiten sind. 
Durch Anwendung entsprechender Spe- 
ziallineale in Verbinduug mit Rollen- 
böckchen läßt sich auch eine Plan- 
kopierung ausführen. 


Die Innen-Drehvorrichtung 
dient dazu, an Stirnrädern, Handrädern, 
Riemenscheiben usw. die hintere Nabe 
in der gleichen Zeit anzudrehen, während 
die vordere Fläche bearbeitet wird, wo- 
dẹ durch ein Umspannen des Arbeitsstückes 

5 fortfiillt. 


Die in der Arbeitsspindel befind- 
liche Bohrstange wird durch das Vor- 
wiirtsbewegen des Revolverkopfschlittens 
betätigt. Die Bohrstange besitzt an 
ihrem vorderen Ende einen Morse-Innen- 
konus, welcher zur Aufnahme der Werk- 
zeuge dient. 


Die überhängende Abstech- 
vorrichtung dient zum Ein- bezw. 
Abstechen langer Arbeitsstücke und be- 
steht in der Hauptsache aus einem um die Leitwelle schwingbaren 
Arm, an welchem ein in senkrechter Richtung zur Arbeitsspindel 
verschiebbarer, den Stahl tragender Schlitten angeordnet ist. Beim 
Ein- bezw. Abstechen ist dieser Arm mittels Exzenters an einem am 
Bett befestigten Böckchen festgestellt, kann daher, wenn nicht ge- 
braucht, schnell wieder gelöst und um «die Leitwelle zurückgeschlagen 
werden. Vermöge ihrer Konstruktion ist es aber auch möglich, 
diese Vorrichtung gleichzeitig mit den Werkzeugen des Revolver- 
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Fig. 56. Z. A.: Die Pittlersche Revolver- Drehbank. 


ein Abfedern des Werkzeuges während der Arbeit | kopfes arbeiten zu lassen, wodurch naturgemäß die Leistung der Bank 


erhóht. 
Wie schon angedeutet ist bei den abgebildeten Maschinen selbst- 
tätiger Vorschub mit vier verschiedenen Geschwindigkeiten vorgesehen. 


sic 


Sämtliche Größen dieser Vorrichtung besitzen einstellbare Anschläge 
und ist bei den Modellen 56 u. 54, außerdem noch selbsttätige Aus- 
rückung der Abstechvorrichtung vorgesehen. 

Um lange Drehteile genau bearbeiten zu können, bedient man sich 
vorteilhaft des von der Firma Pittler zum Patent angemeldeten ver- 
schieb- und wegwendbaren Gegenhalters, wodurch sowohl die 
Anwendung langer Werkzeughalter, AR auch ein Abdrücken des Arbeits- 


stückes vermieden wird. Dieser Gegenhalter hat seinen Drehpunkt auf ` 

















Fig. 57. Z. A.: Die Pittlersche Revolver-Drehbank. 


der Leitapparatwelle und ist mit verschiebbarer, gehärteter Pinole ver- 
sehen, welche sich in einer gehärteten und geschliffenen Büchse führt 


und durch das obere Werkzeugloch hindurch ragt, um das Arbeits- | 


stück aufzunehmen. Letzteres kann beim Vorwiirtsbewegen des 
Schlittens durch dieses Werkzeugloch hindurchtreten, ohne den 
Schlitten in seiner Bewegung zu behindern. 

Der Spezial-Längsanschlag, an der vorderen Bettfläche an- 
gebracht, findet Anwendung bei Arbeiten, die mehr als einen Anschlag 
bei einem Werkzeug erfordern. Zum genauen Einstellen dienen Stell- 
schraube und Gegenmutter. 

Der Trommel-Längsanschlag s. Fig. 58 findet vorteilhafte 
Anwendung bei Arbeitsstiicken, mit mehrfachen Abstufungen, deren 
Planfläche genaueste Längenabmessungen zu einander aufweisen missen. 
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entsprechend eine stark wechselnde. Die dritte Geschwindig- 
keit, welche das Deckenvorgelege zuläßt, wird man bei der Be- 
arbeitung solcher Drehteile anwenden, deren Abmessungen im Durch- 
messer sehr verschieden sind, und zwar zum Ausgleich großer 
Unterschiede in der Schnittgeschwindigkeit. Weiter aber auch 
beim Gewindeschneiden bezüglich Gewindestriblen, um ohne Räder- 
vorgelege eine langsame Schnittgeschwindigkeit und somit ein sau- 
beres Gewinde zu erhalten. 

. Yom Deckenvorgelege aus wird nun auch die 
Olpumpe angetrieben, und zwar derart, daß sie 
auch bei Linksgang der Maschine arbeitet. 

Zum, Schmieren und Kühlen der Wer 
ist eine Olzufiihrung mit doppelter Rohrleitung vor- 
gesehen. Auf der hinteren Bettfläche angeordnet, 
versieht diese einesteils die Revolverkopfwerkzeuge, 
anderseits den Abstechstahl mit dem nöti 
Schmieröl. Auf Wunsch kann sogar bei Verwendung 
, von Spiralbohrern mit Schmierkanälen eine dritte 
Olleitung mit geliefert werden, welche durch den 
Revolverkopf hindurchgeführt wird. Durch ein- 
faches Drehen eines Handgriffes auf dem Revolver- 
schlitten wird diese Zuleitung zurückgezogen, um 
ein weiteres Planschalten des Revolverkopfes zu 
ermöglichen. 

Die Werkzeuge sowie die Werkzeug- 
halter usw. der Pittlerschen Bank sind einfach 
und aus diesem Grunde schnell einstellbar. Mit 
einem Satz Normalwerkzeugen, welcher aus ein- 
fachen Stahlhaltern, runden Stählen mit Hülsen usw. 
besteht, ist man imstande, alle vorkommenden Dreh- 
we arbeiten genau auszuführen. Komplizierte Stahlhalter 
IR A sind vermieden, die Werkzeuge re unmittelbar 

= — in den Revolverkopf eingespannt werden, und bei 
langen Stangenarbeiten kann das zu bearbeitende 
Material durch ein Werkzeugloch des Revolverkopfes 
hindurchgehen, so daß die Werkzeughalter immer kurz gehalten werden 
können. Für die Bearbeitung von Guß- und Bronze-Schmiedeteilen 
empfehlen sich Zwei- bezw. Dreibackenfutter mit auswechselbaren 
Spannbacken. Die Backen werden der Form der Arbeitsstücke ent- 
sprechend ausgearbeitet, so daß für ein sicheres Spannen gesorgt ist. 
ür größere und schwerere Gegenstände aus Guß- oder Schmiedeeisen 
gelangen verstärkte Planscheiben mit vier Spannkolben zur Anwendung. 
Auch bei dieser Spannvorrichtung können die Backen so geformt 
werden, daß sie sich der Form der Arbeitsstücke anpassen. Sind 
Armaturteile mit mehreren gleichgeformten Seiten, z. B. Ventilgehiiuse, 
Hahnkörper usw. zu bearbeiten, so werden den Maschinen besondere 
Planscheiben mit Winkel und Schalteinrichtung beigegeben, die es 
ermöglichen, Seiten von gleichen oder ähnlichen Formen und Ab- 
messungen dann hintereinander, 
ohne daß das Arbeitsstück ab- 
gespannt zu werden braucht, 
zu bearbeiten. 

Mit besonderem Bezug auf 
die Abbildung Figur 60 sei 
hier noch nachgetragen, daß 
in dieser die Einrichtungen 
zum selbsttätigen Gang 
des Revolverkopfes 
zum Plandrehen wieder- 
gegeben sind. Und zwar be- 
steht sie aus der Antriebsriemen- 
scheibe auf der Selbstgang- 
welle, zum Langdrehen, den 
Zwischenwellen, Antriebsscheibe 
auf der Antriebswelle für den 
Planzug, den Räderkasten für 
den Rechts- und Linksgang und 
einem Handhebel zum Um- 
schalten der Bewegung des Re- 
volverkopfes. 





Auf die Pittlersche Revol-- 
verdrehbank mit schräglie- 
gendem Revolverkopfe, so- 
wie den Pittlerschen einspin- 
deligen „Automaten“ wer- 
den wir in einen besonderen 
Artikel zurückkommen. 


Fig. 58. Z. A.: Die Pitilersche Revolver-Drehbank. 


nern wird die Trommel mit acht Anschlägen ausgeführt. Auf 
unsch kann sie auch mit mehr bezw. weniger als acht Anschlägen 
geliefert werden.) 

Das Reibungs-Deckenvorgelege, wie Fig. 5t u. 55 zeigen, 
läuft in Ringschmierlagern und besitzt Rechts- sowie Linksgang. Die 
Antriebsscheiben haben Laufbüchsen mit Innenschmierung. Um eine 
schnelle Umwechselung der Geschwindigkeit für die Drehspindel ohne 
Gefahr für den Arbeiter zu erzielen, ist außerdem ein Riemenumleger 
vorgesehen. Die Länge des Rohres für den Riemenumleger richtet sich 
paturgemäß nach der Höhe des Aufstellungsraumes und ist dem- 


| Berechnung einer hydraulischen Presse. 

| Von Ing. Max Otto in Fischendorf-Leisnig. 

| (Mit Zeichnungen auf Tafel 8, Fig. 11 bis 15 u. 21 bis 23.) 

| Nachdruck verboten. 
| 
| 


Nachstehend soll die Berechnung der auf Tafel 8 in Fig. 11 bis 15 
wiedergegebenen hydraulischen Presse, Fig. 11 bis 15 u. 21 bis 23, 
für einen maximalen Druck auf das Preßpaket von 150000 kg = 150 t 
durchgefúbrt werden. 
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Es ist P, = 150000 kg. Endlich wird die Hóhe der Mutter: 

z pit ae fiir die Heibungswiderstinde ue ae En DBULE h = 1,5 d, = 1,5 : 95 = 142,5 = ~ 140 mm. 
eßkolbens entgegensetzen und je nach der Manse nhöhe un El Y NEVA 
dem sg olbaadavehiiesssy 10 bis 20%), betragen, im Mittel mit 15°/, des Es ist jetzt zu untersuchen, ob das Kopfstück der Presse nach 
iiußeren Druckes an, so ist der gesamte Wasserdruck P auf den Preb- den gewählten Dimensionen hinreichend fest ist: 
kolben: Der gewählte Querschnitt entspricht dem der Fig. 23, wenn die 
P = 1,15 P, = 1,15 - 150000 = 172500 kg. beiden vertikalen Rippen in die Mitte zusammen gerückt werden und 

Setzt man den von der Preßpumpe erzeugten Wasserdruck gleich die kleinen Decken-Versteifungsrippen außer Betracht kommen. 

250 Atm., also p— 2,5 kg/qmm, so erhält man die Kolbenfläche Nach Fig. 11 bis 15, Tafel 8 ist: 
xd? P 172500 





cs 25 = 69000 qmm 


und daraus den Kolbendurchmesser d = 297 
— ~ 300 mm demnach ergibt sich der lichte 
Zylinderdurchmesser zu 


d, = 1,05 d = 1,05 - 300 — 315 mm. 

Die Wandstärke d des Zylinders erhält man nach 
der Gleichung a: 
ER: | yp /m-k + (m — > 
ol Vk mad 
1 [4:6 + ae) e AR 
== ENS ic E f ls 

5 315 ( 1 -) 1e apis) P= MAT mm f | 


hierin ist m eine vom Material abhiingige Konstante, V "Di 
die fir Metalle gleich vier gesetzt wird, k = 6 kg/qmm, No 
p = 2,5 kg/qmm und d, = 315 mm, 

nach der ieiebong b ist: 


yista (—1 EN eee) 





2 k—p 
oe ‚1/5 + 2,9 
= 7 (—1 "ke Za 


= 87,8 mm. 
Nimmt man nun den mittleren Wert von diesen 
beiden, so ist ð = ~ 95 mm. | | | 
Die Wanditirkoo, des Preßkolbens, Flia 12 TE Te N A 
und 13, ergibt für den äußeren Durchmesser desselben, Fig. 69. Z. A.: Die Pittlersche Revolver-Drehbank. 
d = 300 mm, p = 2,5 kg/qmm und k = 7 kg/qmm: 





B=650 mm; b=350 mm; d=50 mm; a= 100 mm; 


—_ 5 a(t a HL . 300 (1 P y! Er bi B,=550 mm; b,=250 mm; d, =50 mm; H—450 mm. 
Es ist also: | 
d = ~ 68 mm. ` 1 a+ H®+ B,-d? + b,-d, (2 H — d,) 
SH WËSCH EC EC 
Berechnung der vier schmiedeeisernen Säulen. | 1 100-450? -+ 550 - 50? + 250 -50 (2 -450 — 50) ` 190 mm 
Nimmt man das Gewicht des Kopfstiickes mit | "a 100-450 -+ 550-50 + 50-250 D 
1 1 demnach ist: e, = H — e, = 450.— 190 = 260 mm 
G = 77" P, = zua: 150000 = 1500 k x ; 
RRE e 5 h, =e, — d, = 260 — 50 = 210 mn 


an, so kommt auf jede Säule der Zug: h = e, — d = 190 — 50 = 140 mm 


1 
P,=3(P,—0) 


ke (150000 — 1500) 


5 | ; f = K wad aa | POW cocu.. F p” 
OS kg. <- a —Á C nc jul 
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Hieraus ergibt sich der 
Durchmesser d des Gewinde- 
kernes fiir k = 7 kg/mm: 


3 e 
E = ‘i= lege 5303 qmm, 
d = 82,5 mm. 

Aus der Gleichung: 
d = 0,91 d, — 2 mm 


ergibt sich der äußere Ge- 
windedurchmesser: 


di 95 +2 








a ae e 
i 0,91 0,91 
= 92,7 = ~ 95 mm, 
welcher auch als Durchmesser Fig. 60. Z. A.: Die Pittlersche Revolver- Drehbank. 


für die Säule beibehalten wird. 
Da hier flaches Gewinde in Betracht kommt, so erhält man für und das Trägheitsmoment: 
die Steigung: 


1 e e 
s = 2 + 0,09 d, =2 -- 0,09 - 95 — 10,55 mm, | J=- Bc,*— Bih? + be," — b, -h,’) 
welche auf das nächste englische Maß abgerundet, s = 7/16” engl. 1 
ergibt. | = q (650. 190? — 550 - 140% + 350 - 260* — 250 - 210°) = 2261833335 
Demnach ist die Anzahl der Gewindegänge auf 1” engl. | 3 
O A | | WEIT anlage, 
8 7 e, 190 


Wird nun der ungiinstigere Fall des Kraftangriffes in der Mitte 
der Länge 1 = 1260 mm zwischen den Säulenmitten angenommen, so 
gilt die Gleichung fiir die Last P, = 150000 kg 


D) 150000 - 1260 

ge Re NE ES 11004485 

Da nun bei dieser Rechnung die Deckenversteifungsrippen auber 
Betracht blieben, welche den Wert der ee k reduzieren 


und der ungünstigste Fall der Belastung ins Auge gefaßt wurde, so 
kann der Querschnitt als hinreichend fest beibehalten werden. 


= 4 kg/qmın. 





Fig. 61. Z. A.: Eine selbsttätige Sägen-Schärfmaschine für Gerad- und Schräg- 
schliff. 


Eine selbsttatige Sägen-Schärfmaschine 
für Gerad- und Schrägschliff. 
(Mit Abbildungen, Fig. 61 u. 62.) 


Nachdruck verboten, 

Solange die große Kreissäge, sowie die Gatter- und Blockbandsäge 
in der Praxis eingeführt ist, besteht auch das Bedürfnis nach einer für 
diese geeigneten selbsttätigen Sägen-Schärfmaschine. Aller- 
dings existieren verschiedene speziell zu diesem Zwecke gebaute Kon- 
struktionen, aber es scheint eben als ob diese ihren Zweck doch nicht 
recht erfüllten. Zu denjenigen Typen aber, deren schnelle Verbreitung 
das Gegenteil vermuten läßt, gehört die in Fig. 61 u. 62 dargestellte. 
Diese nämlich gestattet einen doppelten Schrägschliff an Zahn- 
brust und Rücken der Holzkreissägen, daneben aber auch den Gerad- 
schliff an den Zähnen der Metallkreissägen. Das Umstellen der 
Maschine für den einen oder anderen Schliff wird in verhältnismäßig 
einfacher Weise durch das Einstellen zweier Stellstifte erreicht. Ebenso 
wird das Einstellen für die verschiedenen Zahngrößen wie für das An- 
greifen der Schleifscheibe durch Verstellen von besonders hierfür vor- 
gesehenen Stellschrauben bewirkt. Es ist auch dafür gesorgt, daß beim 
Drehen des Schleifarmes, an welchem sämtliche Bewegungsmechanismen 
angebracht sind, der Antriebsriemen der Schleifscheibe stets gleiche 
Spannung behält. Das Nachspannen des Riemens kann evtl. durch 
Verstellen einer Laufrolle bewerkstelligt werden. 


Es ist ferner dafür Sorge getragen, daß der mit der Schleifscheibe 
auf- und abwärtsgehende Schleifscheibenträger eine lange Führung hat, 
um die natürliche Abnutzung möglichst hintanzuhalten. Zu gleichem 
Zwecke ist auch die schnell rotierende Achse der Schleifscheibe mit 
Kugellagern versehen. 


Der Mechanismus dieser von Fontaine & Co. Bockenheimer 
Naxos-Schmirgel-Schleifräder- und Maschinenfabrik in 
Frankfurt am Main-Bockenheim gebauten Schärfmaschine, 
welcher den Vorschub des Siigeblattes bewirkt, ist gleichfalls durch 
Patent geschützt, also bekannt, und bereits in mehrjährigem Ge- 
brauch erprobt. Auf Wunsch kann die Maschine mit Exhaustor 
und Rohrleitung zur Staubabsaugung versehen werden. 
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An dem Vorgelege der Maschine befinden sich Fest- und Losscheibe, | 
sowie ein Ausriicker. Der Antrieb kann daher direkt von der Trans- 
mission erfolgen. 

Der größte zulässige Durchmesser, welchen die zu schleifende Kreis- 

siige haben darf, beträgt 1,5 m, die größte Zahnentfernung 65 mun. 
Fest- und Losscheibe machen 380 Umläufe in der Minute und haben 
einen Durchmesser von je 250 mm bei je 70 mm Breite, die Höhe der 
Maschine bis Mitte Antriebswelle stellt sich auf ca. 1085 mm, und an 
Bodenfläche bedarf die Maschine einer Fläche von 700 x 600 mm. Die 
Schiene fur Gattersiigen hat eine Länge von etwa 3 ın. 


Röhren-Stauchmaschinen. 
Von Obering. Carl Wadas in Ploesti (Rumänien). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8, Fig. 1 bis 10, 16 bis 20 u. 24 bis 26.) 
Nachdruck verboten. 

Die am häufigsten vorkommende Form der Stauchmaschine, bei 
welcher der Stauchdorn mittels Reibscheiben, die Gesenke aber hydrau- 
lisch betätigt werden, ist in Fig. 17 bis 20 und 25 u. 26 auf Tafel 8 
dargestellt. Das zweiteilige Gesenk a steht mit einem hydraulischen 
Zylinder b in Verbindung, welcher das Offnen und Schließen desselben 
besorgt und derart angeordnet ist, daß der volle Kolbendruck dem 
Schließdrucke entspricht, während die nach Abzug des Kolbenstangen- 
querschnittes verbleibende Fläche zum Offnen ausreicht. Das Gesenk- 
oberteil ist längs der Verbindungsstangen e geführt und die Gesenke 
selbst sind für die verschiedenartigsten Arbeiten rasch auswechselbar. 

Das lings der horizontalen Verbindungsstangen d geführte Quer- 
haupt e trägt einerseits den Stauchdorn f und ist andrerseits mit einer 
dreifachgiingigen Schraubenspindel g, welch’ letztere mittels Reib- 
scheibe i vor- bezw. rückwärts bewegt werden kann, verbunden. Die 
Antriebsspindel k, auf welcher die beiden Reibscheiben 1 und die Voll- 
und Leerscheiben m, mit Ausnahme der letzteren festzekeilt sind, kann 
mit Zuhilfenahme der Hebel h und b, in ihrer Längsrichtung bewegt 
werden, derart, daß die Schraubenspindel g und mit ihr der Stauch- 
dorn f eine Vor- bezw. Rückwärtsbewegung ausführt. 

Die dreifachgängige Spindel g hat 140 mm äuß. Durchmesser und 
4" engl. (102 mm) Steigung. Die Antriebsriemenscheiben m erhalten 
einen Durchmesser von 700 mm und eine Breite von 130 mm; sie 
machen rund 350 Umdrehungen in «der Minute. 

Der Schließdruck des hydraulischen Zylinders b beträgt bei 100 Atm. 
Betriebsspannung ca. 30 Tonnen und genügt für Rohre bis 5% äuß. 
Durchmesser. 

Für Rohre über 5“ Durch- 
messer bedient man sich mit 
Vorteil einer rein hydrau- 
lischen Presse, wie eine 
solche in den Fig. 9 u. 10 
der Tafel 8 dargestellt ist. 

Bemerkenswert ist, daß 
sämtliche Plunger mit Stopf- 
büchsdichtung versehen sind, 
da Stulpendichtungen zu häu- 
figen Reparaturen und schwer 
zu kontrollierenden Undicht- 
heiten Veranlassung gegeben 
haben. 

Die Presse besteht im 
Wesentlichen aus eiuem wag- 
recht angeordneten Zylin- 
der o mit Rückzugzylinder p 
zur Betätigung des Stauch- 
dornes and einem stehenden 
Zylinder q, welcher durch 
Säulen r auf dem Gesenk- 
ständer s gehalten wird. Bei 
beiden Zylindern sind die 
Rückzugzylinder q, mit den 
Querhäuptern durch Stangen 
verbunden, welche Konstruk- 
tion durch die außen liegen- 
den Stopfbiichsen gegeben 
ist. DieRohrhaltevorrichtung, 
aus zwei horizontalen, mit 
Eindrehungen versehenen 
und auf einem besonderen 
Ständer gelagerten Stange 
bestehend, gestattet mittels 
der auf Rollen u fahrbar an- 

eordneten ‘Traverse v das pig. 62. Z.A.: Eine selbsttätige Sägen-Schärf- 
3earbeiten von Röhren in maschine für Gerad- und Schrdgschliff. 
allen vorkommenden Längen 

bis ca. 6 m. 

Die wagerechte Druckspindel w nimmt den vollen Plungerdruck 
auf und ermöglicht das genaue Einstellen innerhalb der Kerben. 





Auf den vorbeschriebenen Pressen können folgende Arbeiten vor- 
genommen werden: Das Aufweiten und Beihalten von Röhren, 
das Stauchen oder Verdieken der Rohrwand auf eine gegebene 
Länge, das Aufschweißen von Bunden, das einfache und doppelte 
Bördeln usw, 





Fiir SchweiBarbeiten ist die Aufstellung eines besonderen Ofens 
in unmittelbarer Niihe der Presse notwendig. 

Eine wichtige Rolle spielen auch die Werkzeuge und das zu den- 
selben zu verwendende Material. Den nachfolgenden Tabellen I und II 
sind die Hauptabmessungen der Gesenke und Dorne von 50 bis 150 mm 


Tabelle I. 


Gesenke für Rohre von 50 bis 150 mm äuß. Durchm. (Fig. 4 bis 8). 

















Rohrdurchm. D | b | e w | y | Anmerkang: 

50 69, ¡ 21 y Ad 

55 | a, | 21 9 [| 1 = 
60 781), | 21 9 11 = 
65 E tr get 2 e 
70 99% le eet ELE MA S E 
75 971, Sé TR AL. / d 
80 1014, 24 | 10, | 13%, | ` 
85 106! |, | 24 10'/, | 13%, < 
90 ty | -2 D, — q e 
10° 1214), | 25 10h, 1 Is 
105 =, 139), | 25 134, ı 14 3 
110 | 136), | 26 A y 
115 Win, | 26 A + S 
120 | 148, | 28 u | 17, S 
189 |. 158%, 29 14 171), te 
140 | 171) 29%, | 15%, 18 = 
150 | 181%, 291), 15), 18 


Tabelle II. 





Dorne für Rohre von 50 bis 150 mm Durchm. (Fig. 16 u. 24.) 
Babe. A, u. v= A a AN le en 





a c k | 




















durchm. | * E od o |» 
50 | 107 69 | 45 0. TS 30 
A Sa | 50 SÉ Au 32 81 
60 ss. ie 98 54 54 12 | 81 
65 197 80 = 56 12 32 
70) 6 . 0 | 64 | 58 13 33 
75 141 | 97 69 | 60 13 34 
80 148 T mg 78 | SS Ae, |e 
85 148 | 106 78 O MS + 36 
90 153 111 83 6 | 13 36 
95 158 116 Y 783 68 13 87 
100 163 | 121 93 70 14 38 
105 188 | 132 | 98 72 14 39 
110 188 136 102 74 14 40 
115 193 1 141 | 107 1 76 | 14 40 
120 | 204 | 148 112 | 598 14 41 
130 214 | 158 122 82 | 15 43 
140 | 2388 | 171 131 86 | 15 44 
150 243 | 181 141 99 | wë 46 


Durchmesser der Rohre zu entnehmen. Die Dorne bei 130 mm Durch- 
messer sind aus móglichst hartem und ziihem Material und in einem 
Stück zu schmieden, die über 130 mm Durchmesser stellt man am 
besten in Stahlguß her, doch 
soll man die Wandstärke nicht 
unter 30 mm wählen. Der 
Dorn ist durch einen Keil mit 
dem Querhaupt verbunden, da- 
mit man ihn rasch entfernen 


en, 
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Die Abmessungen des \ 4 u 
Ofens, bei welchem als ÄR de” ; - 


Brennmaterial Koks verwendet 
wird, lassen die Fig. 1 bis 3 
der Tafel ersehen. © 

Zur Bedienung der Presse 
und des Ofens sind zwei Mann 
und ein Junge erforderlich. 

Der Arbeitsvorgang 
beim Bearbeiten eines Rohres 
ist kurz folgender: Das Rohr 
wird zuniichst im kalten Zu- 
stande zwischen die Verbin- 
dungsstangen gebracht, derart, 
daf das eine Ende im Ge- 
senk die richtige Stellung 
einnimmt, und das andere 
Ende die Traverse berührt, 
worauf das Rohr zum Anwiirmen in den Ofen gelangt. Sobald die 
gewünschte Temperatur erreicht ist, — zum Aufweiten, Beihalten 
und Bördeln rotwarm, zum Bunde aufschweißen und Stauchen schweiß- 
warın — wird das Rohr in dieselbe Lage gebracht, welche es vor dem 
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Anwärmen hatte und durch Schließen des Gesenkes, verbunden mit 
gleichzeitigem Vorstoßen des Dornes bearbeitet. Letztere Arbeiten 
müssen, insbesondere beim Schweißen, ungemein rasch vorgenommen 
werden und erfordern bei geübter Mannschaft nur wenige Sekunden. 
Vor jedem Stoß ist das Gesenk sorgfältig von Glühspan zu reinigen 
und der Dorn mit einer Mischung von altem Fett oder Tropföl mit 
Graphit zu bestreichen. 

Mit dieser Presse können Rohre bis 12“ äußeren Durchmesser 
— 305 mm bearbeitet werden. Der maximale Stauchdruck beträgt bei 
125 Atm. Wasserdruck und 320 mm Zylinderdurchmesser rund 100¢, 
der Schließdruck bei 260 mm Durchmesser des vertikalen Zylinders 
rund 66 t. 


Neue Präzisionsdrehbank. 
(Mit Abbildungen, Fig. 63 bis 68). 


Nachdruck verboten. 

Obgleich gerade im Drehbankbau der Einfluß amerikanischer 
Konstruktionsgrundsätze am markantesten sich bemerkbar macht, ist 
es doch einigen deutschen Firmen gelungen, ihren Konstruktionen das 
spezifisch deutsche Gepräge zu niche: Zu diesen Firmen gehórt die 
Werkzeugmaschinenfabrik L. Schulerin Göppingen, deren neuester 
Typ im nachstehenden 
beschrieben ist. 

Die Priizisionsdreh- 
bank amerikani- 
scher Bauart Fig. 64 
entstand unter der An- 
nahme, daß zur vollen 
Ausnutzung der heute 
üblichen hochwertigen 
Schnelldrehstähle eine 
Bank in der gewöhn- 
lichen früheren Aus- 
führung nicht genügt. 
Im Gegenteil, essind den 
hohen Anforderungen 
nur außerordentlich 
stark gebaute und durch günstige Anordnung sämtlicher Triebwerk- 
steile bequem zu handhabende Drehbänke gewachsen. Zum mindesten 
waren eine große Anzahl sich geometrisch abstufende Spindelge- 
schwindigkeiten und Vorschübe Erfordernis, doch durfte die leichte 
und bequeme Handhabung der Maschine unter keinen Umständen außer 
acht gelassen werden, wenn nicht der ganze Zweck der Konstruktion 
verloren gehen sollte. Die Erfahrung hat eben gelehrt, daß die Arbeiter 
eine umständlich zu bedienende Drehbank selten bei jedem Durch- . 
messer mit der richtigen Geschwindigkeit laufen lassen. 

Die nachstehend beschriebene Bank trägt nun allen diesen Forde- 
rungen in weitgehender Weise Rechnung. 

Alle schnellaufenden Wellen, Scheiben und Räder sind mit Rot- 
guBbiichsen versehen. Die am meisten beanspruchten Bolzen und 
Spindeln sind aus Stahl angefertigt, und, wo erforderlich, gehärtet. 
Die Gleitfliichen sind so reichlich bemessen, daß ein leichter Gang 
erzielt und die Abnutzung auf ein Mindestmaß reduziert wird. 

Die Bänke werden auch mit einem Schnelldrehspindelstock nach 
Fig. 63 und 64 mit zwei exzentrisch' ausrückbaren Rädervorgelegen aus- 
gerüstet und sind in dieser Ausführung sowohl für schwerste Schrupp- 
arbeit, wie auch für feine Präzisionsarbeiten gleich geeignet. Bei 
Verwendung dieses Schnelldrehspindelstockes und bei zwei Arbeits- 
geschwindigkeiten des Deckenvorgeleges werden 24 bezw. 30 verschiedene 
Umdrehungszahlen der Arbeitsspindel erreicht. 





Fig. 63. Z. A.: Neue Präzisionsdrehbank. 
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Fig. 64. Z. A.: Neue Prdzisionsdrehbank. 


Der normale Spindelstock nach Fig. 67 bildet einen oben ab- 
geschlossenen Hohlkörper, der jedes Verziehen ausschließt. Die durch- 
bohrte harte Arbeitsspindel ist in zentrisch nachstellbaren, im Guß- 
körper konisch eingepaßten Phosphorbronzebüchsen lang zylindrisch 








gelagert und hat sauber geschliffene und polierte Lagerstellen. Der 
Enddruck wird von einem Druck-Kugellager aufgenommen. Die schnell- 
laufende Antriebstufenscheibe hat große Durchmesser und breite Lauf- 
flächen, um auch ohne Räderübersetzung einen kräftigen Span ab- 
heben zu können. Das exzentrisch ausrückbare Rädervorgelege hat bei 
den kleinen Bänken eine Übersetzung 1: 6, bei den mittleren eine 
solche 1:8 und bei den größeren 1:10; die erste Übersetzung hat eine 
feinere Teilung, was wesentlich zur Erzielung eines rubigen Ganges 
beiträgt. 

Im Inneren des Spindelstockes befindet sich zum Umsteuern der 
Leitspindel beim Gewindeschneiden ein aus Stahlguß angefertigtes 





Fig. 65. Fig. 66. 
Fig. 65 u. 66. Z. A.: Neue Prázisionsdrehbank. 
Wendegetriebe, welches aus drei konischen Riidern mit gehobelten 
Ziihnen besteht, die mittels Klauenkupplung beliebig mit einander 
verbunden werden können. Diese Anordnung ist wegen ihrer größeren 
Stabilität und Dauerhaftigkeit dem sogenannten Wendeherz vorzu- 
ziehen. 

Um starke Steigungen bis 5“ englisch oder 127 mm, bei größeren 
Bänken entsprechend mehr, schneiden zu können, wird das auf der 
Arbeitsspindel festgekeilte Antriebsrad für das Wendegetriebe gegen 
ein Rotgußrad vertauscht, welches lose auf einer auf der Spindel auf- 

ekeilten Stahlbüchse läuft. Beim Schneiden normaler Gewinde wird 

as Rotgußrad mit der Stahlbüchse, beim Schneiden starker Steigungen 
mit dem Stufenscheibengetriebe gekuppelt. Die Leitspindel dient aus- 
schließlich zum Gewindeschneiden und hat normal !/,“ Steigung. Mit 
den zur Maschine gehörigen Wechselrädern können sämtliche Whitworth- 
Gewinde von 2 bis 20 Gang auf 1“ engl., sowie die Millimetergewinde 
der S.J.-Tabelle von 1 bis d mm Steigung geschnitten werden. Bei 
Anwendung zweier Nortongetriebe werden Ze Gewindesteigungen ohne 
Riiderwechsel erzielt. | 

Zum selbsttätigen Lang- und Plandrehen dient die genutete Zug- 
welle, deren Antrieb entweder durch zweistufige Riemenscheiben und 
Räderübersetzungen (Fig. 65) für vier verschiedene Vorschübe, oder 
durch Kettengetriebe und Stufenräder (nach Fig. 66) mit Ziehkeil für 
sechs verschiedene Vorschübe erfolg. Der an der Rückseite des 
Bettes befindliche Räderkasten wird in bequemer Weise durch zwei 
vorn gelagerte, leicht zugängliche Hebel betätigt. Die Verschiebung 
der Ziehkeile kann während des Ganges der Maschine erfolgen. 

Der durch Anschlag beim Längsvorschub selbsttätige, auslösbare 
Bettschlitten gleitet in isn Führungen, wodurch günstige Aufnahme 
des Stahldruckes gewährleistet ist. Durch nachstellbare schmiedeeiserne 
Leisten ist der Bettschlitten beiderseitig gegen Abheben gesichert. 





Fig. 67 u. 68. Z. A.: Neue Präzisionsdrehbank. 














Zum Festbremsen des Bettschlittens beim Plandrehen ist eine besondere | 


Spannschraube vorgesehen, ebenso ist durch Versteifungsrippen einem 
Durchbiegen des Bettschlittens vorgebeugt. 

Der Obersupport ist nach deutscher Bauart ausgeführt. Der 
Unterschieber gleitet auf breiter Bahn und das Drehteil ist zum 
Konischdrehen mit Gradeinteilung versehen. Der Stahlhalter gestattet 
das Festspannen jedes beliebigen Stahlquerschnittes. Die iiberdeckten 
Supportspindeln sind zum Nachstellen beim Gewindeschneiden mit 
Skalaringen versehen. 


die Mueller Machine 
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An der Supportplatte, Fig. 68, hinter welcher die Selbstgang- 
mechanismen gegen umbherspringende Späne usw. geschützt liegen, be- 
finden sich, bequem zu Händen des Drehers, zwei Doppelgriffhebel; 
der linke dient zur Anderung der Bewegungsrichtung des Bettschlittens 
beim Lang- und Plandrehen durch die Zugwelle, während der rechte 
nach rechts gedreht den Löngsgang, und nach links gedreht, den Plan- 
gang einrückt. Leitspindel und Zugwelle sind gegenseitig blockiert. 

Die Gewindebacken der geteilten Leitspindelmutter sind zur 
Schonung der Spindel aus Bronze; Schnecke und Schneckenrad aus 
Stahl, resp. Rotguß gefertigt. Die Zahnstange ist von Schmiedeeisen. 
Ebenso sind sämtliche Räder und die Zahustange aus dem Vollen ge- 
fräst bezl. gehobelt. 

Der Reitstock mit langem, kräftigen Zylinder und starker 
Spitze ist zum Drehen schlanker Konen seitlich verstellbar. 
Das Oberteil ist vorn ausgeschweift, um mit dem Drehteil mög- 
lichst nahe an die Spitzenmitte zu kommen. Die Befestigung 
auf dem Bett erfolgt gewöhnlich durch zwei Schrauben, die 
Verschiebung auf dem Bett teils von Hand, teils durch Zahn- 
stangengetriebe (Fig. 64). 

as auf schweren Kastenfüßen ruhende Bett ist hoch- 
wandig, mit Hohlgußrippen versteift und mit breiten „\-Bahnen 
versehen, welche den Stahldruck giinstig aufnehmen. Der Bett- 
schlitten und der Reitstock werden je auf besonderen Bahnen 
geführt. Die abnehmbare Einsatzbrücke füllt die ganze Króp- 
fung aus, um dem Bettschlitten bis an die Planscheibe eine 
sichere Führung zu geben. 

Die Bänke werden auch ohne Kröpfung und ohne Ein- 
richtung zum Gewindeschneiden geliefert. 


Eine Neuerung auf dem Gebiete der Radial- 


bohrmaschinen. 


(Mit Abbildung, Fig. 69.) 
Nachdruck verboten. 

Der Gebrauch von Bohrern und Aufreibahlen aus sog. Schnell- 
drehstahl erfordert die Anwendung des positiven Vorschubes, der aber 
für gewisse Arbeiten an sich nachteilig ist. Um nun die Möglichkeit 
zu bieten, sowohl Werkzeuge aus Schnelldrehstahl als auch aus alten 
Stahlsorten benutzen zu können, hat 
Tool Co. 
zu Cincinnati eine neue Radial- 
bohrmaschine entworfen, die, 
wie Dr. Rob. Grimshaw, 
Dresden schreibt, die Anwendung 
sowohl der Reibungs- als auch des 
positiven Vorschubes RER EHE 

Eine runde, sieben Reihen stähler- 
ner Stifte tragende Platte ver Fig. 69) 
befindet sich über dem Spindelantrieb. 
Die Stifte greifen in ein von der 
Schueskenwelle getragenes, stählernes 
Stirnrad, dessen Geschwindigkeit durch 
den in Fig. 69 unter dem am tiefsten 
stehenden Rade sichtbaren Knopf ver- 
ändert werden kann. Dieser Knopf 
ist auf einer verschiebbaren, durch 
die Mitte der senkrechten Vorschub- 
welle hindurchgehenden Achse be- 
festigt, deren oberes Ende mit 
Zähnen versehen ist. Diese Zähne halten das Stirnrad in jeder ge- 
wünschten Stellung fest, um schnellen oder langsamen Vorschub zu 
gewähren. 

Irgendwelche gewünschte Geschwindigkeitsänderung kann vor- 
genommen werden, während sich die Maschine in Betrieb befindet. 

Das obere Schnek- 
kenrad, das eine ge- 
spaltene Nabe besitzt, 
kann mittels einer ring- 
förmigen Mutter, wenn 
es gilt, positiven Vor- 
schub zu erzielen, an 
der senkrechten Vor- 
schubwelle befestigt 
werden; wird jedoch 
RReibungsvorschub ver- 
langt, so lockert man 
es etwas. Durch das 
Lösen einer Kupplung 
am Ende der wage- 





Fig. 69. Z. A.: Eine Neuerung auf 
dem Gebiete d. Radialbohrmaschinen. 
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Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 










43. Jahrgang. Nr. 5. Begriindet von W. H. Uhland. 3. Marz 1910. 
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Brennstoff, sobald er in den Arbeitszylinder gelangt, sich von selbst 
entzündet. Die Einführung des Brennstoffes, die vom Regulator beein- 
flußt wird — und infolgedessen auch die Verbrennung — erfolgt all- 
mählich. Es findet also hier bei der Verbrennung Beine plötzliche 
explosionsartige Druckerhöhung statt. 

Gebrüder Sulzer führen ihre normalen Viertakt-Dieselmotoren für 
Einheiten von 20 bis zu etwa 1000 PS aus. 

Eine besondere Gruppe bilden die Zweitakt-Dieselmotoren der 
Firma auf die wir weiter unten noch näher eingehen werden. 


Der Dieselmotor wird stehend ausgeführt, vergl. Tafel 12 und 
Abbildung, Fig. 71, 72 und 73. Gestell und Zylindermantel sind in 
einem Stück gegossen; der unten offene Arbeitszylinder ist in den 
Mantel eingesetzt, der Kolben gleichzeitig als Kreuzkopf ausgebildet. 
Sämtliche Ventile e d b usw. (Anlaß-, Ansaug-, Brennstoff- und Aus- 
KE sind im Zylinderdeckel untergebracht und bequem zugäng- 
ich. Eine Luftpumpe (Fig. 73) dient zur Erzeugung hochgespannter 
Druckluft, welche zur Rinfihrung des Brennóles in den Zylinder und 


Uber Sulzer-Diesel-Motoren. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 12 u. 18, sowie Abbild. Fig. 70 bis 73.) 


Nachdruck verboten. 
Zu denjenigen Typen des Dieselmotors, die sich schon der 
weitesten Verbreitung zu erfreuen haben, gehóren diejenigen der Firma 
Gebrider Sulzer in Winterthur und Ludwigshafen a/Rh. 


Die Dieselmotoren sind bekanntlich fiir unmittelbare Ver- 
brennung von flüßigen Brennstoffen gebaut und arbeiten in der Weise, 
daß zunächst reine Luft auf einen gewissen Druck komprimiert wird, in 
die man dann den flüßigen Brennstoff einspritzt, worauf die bei der Zün- 
dung entstehenden Verbrennungsgase während des Expansionsprozesses 
im Zylinder Arbeit leisten. Dieses Verfahren garantiert eine sehr gute 
Ausnutzung des Brennstoffes, ebenso bietet es die Möglichkeit, schwer 
entzündbare billige Ole zu verwenden, welche für die seither üblichen 
Vier- und Zweitaktmotoren bekanntlich unverwendbar waren. Hierzu 
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Fig. 70. Z. A.: Uber Sulzer-Diesel-Motoren. 


kommt, daß trotz Verwendung solcher billiger Olsorten der Brennstoff- | zum Anlassen des Motors benutzt wird. Die Brennstoffpumpe, welche 
verbrauch beim Dieselmotor ein geringerer ist als bei den normalen | in Fig. 72 und 73 rechts neben dem Regulator u sichtbar ist, fordert 
Benzin- und Petroleummotoren, so daß sich also auch die Betriebs- | das Brennöl nach dem Brennstoffventil. Die Menge des im feinzer- 
kosten des Dieselmotors geringer stellen als diejenigen einer normalen | stäubten Zustande eingeblasenen Brennstoffes wird durch den Regu- 
Petroleum- oder Benzinmaschine. Alle diese Vorteile erklären eben | lator der Leistung des Motors entsprechend verändert. Deckel und 
jene schnelle Verbreitung des Dieselmotors. Mantel des Arbeitszylinders sowie der Mantel der Luftpumpe sind mit 
Um dem Leser die Unterschiede des Dieselmotors von den übrigen | Wasserkühlung ausgerüstet. Ebenso sind die Hauptlager der Kurbel- 
Verbrennungsmotoren deutlich vor Augen zu führen, sei hier ein- | welle bei kleineren und mittleren Motoren mit Ringschmierung ver- 
eschaltet, daß bei den bisher ausgeführten Explosionskraftmaschinen | Sehen. e 
ür Gas, Petroleum, Benzin usw. ein Gemisch von Luft und in Gasform Bei den großen Motoren werden, die Lager in der Weise geschmiert, 
übergeführtem Brennstoff auf einen verhältnismäßig niedrigen Druck | daß eine Pumpe kombiniert mit Oelbehiiltern, Kühlvorrichtung und 
verdichtet und durch ein äußeres Zündmittel z. B. ein Glührohr oder | Filtern, das Ol in ununterbrochenem Kreislauf unter Druck den Lager- 
eine elektrische Zündvorrichtung zur Verbrennung gebracht wird. Im | flächen zuführt. Wir haben es also hier mit der sogenannten Preß- 
Motor, System Diesel dagegen wird die Luft vor Eintührung des Brenn- schmierung zu tun. Kurbel und Kreuzkopfzapfen sowie die übrigen 
stoffes weit über die sonst üblichen Spannungen verdichtet. Dabei er- | bewegten Teile werden, zum Teil wenigstens, durch besondere kleine 
hitzt sich die Luft durch die hohe Kompression so stark, daß der | Olpumpen ebenfalls selbsttätig mit Ol versorgt. 


Alle Schmierapparate sind einstellbar, auch kónnen sie ohne Ge- 
fahr während des Ganges nachgefüllt werden. Zum Auffangen des 
abtropfenden und abgeschleuderten Oles sind Schalen und Olfänge vor- 
gesehen. Die Schraubenriider zum Antrieb der Regulator- und Steuer- 
wellen sind in Gehiiuse eingeschlossen. 

Die Zylinder und Kolbenringe sind aus einer, gegen Abnutzung 
besonders widerstandsfähigen Gußeisenmischung hergestellt. Die Ventile 
sind in ihre Sitze sorgfältig eingeschliffen, die Kolbenringe unter Be- 
nutzung einer Vorrichtung, welche eine gleichtörmige Radialspannung ge- 
währleistet, genau abgedreht und mit geschliffenen Stirnflächen in den 
Kolben eingesetzt, die Pleuelstangen, Kurbelwellen und Zapfen aus ge- 
schmiedetem Stahl von besonders hoher Zähigkeit bezw. Festigkeit, die 
Lagerschalen teils aus Bronze hergestellt, teils mitWeißmetall ausgegossen. 
Die Steuerungszapfen und Rollen sind gehärtet und geschliffen, ebenso 
sind alle der Abnutzung unterworfenen Teile nachstellbar gemacht. 

Als Nachtrag sei noch erwähnt, daß der auf der Tafel 12 dar- 
gestellte Dieselmotor 400 PS zu leisten vermag. 

Der Sulzer-Diesel-Zweitaktmotor verdankt seine Entstehung 
dem Bestreben, ein gegebenes Zylindervolumen vorteilhafter auszunützen 
als dies beim Viertaktverfahren möglich ist. 

Der im Viertakt arbeitende Motor braucht bekanntlich zwei volle 
Umdrehungen, um während eines Kolbenhubes nützliche Arbeit zu 
leisten, während beim Zweitaktmotor auf jede Umdrehung ein Arbeits- 
hub kommt. Man kann also mit dem Zweitaktmotor bei gleichen 
Zylinderabmessungen annähernd doppelt so viel Kraft erzeugen, als 
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Der Arbeitsvorgang im Zweitaktmotor vollzieht sich folgender- 
maßen: Bêi der Stellung des Kolbens im unteren Totpunkt ist der 
Zylinder mit frischer Luft gefüllt. In gleicher Weise wie beim Vier- 
taktmotor wird dann die Luft beim Aufwärtsgang des Kolbens (= erster 
Hub) auf hohen Druck komprimiert und dadurch so stark erhitzt, daß 
der Brennstoff, wenn er in den Zylinder eingeführt wird, sich von selbst 
entzündet. Bei Beginn des darauffolgenden Abwiirtsganges (= zweiter 
Hub) wird das Brennöl — ebenfalls wie beim Viertaktmotor — in 
fein zerstäubtem Zustande, mittels hochkomprimierter Luft in den 
Arbeitszylinder eingeblasen und verbrennt allmählich bei annähernd 
gleichem Druck. Am Ende des Abwiirtsganges werden dann durch 
den Kolben die Auspuffschlitze in der 7; inderwanduag abgedeckt. 
Kurz darauf werden die Spülluftventile im Zylinderdeckel geöffnet 
und die expandierten Verbrennungsgase mittels einer besonderen Spül- 
umpe aus dem Zylinder geblasen. Die Spülpumpe liefert auch die 
ür den neuen Arbeitszyklus erforderliche Ladeluftmenge, so daß am 
Ende des zweiten Hubes der Arbeitszylinder wieder mit frischer Luft 
gefüllt ist und der eben beschriebene Arbeitsvorgang sich von neuem 
abspielen kavn. 

Wie im Vorstehenden bereits bemerkt wurde, besteht der Haupt- 
vorzug des Zweitaktmotors vor dem Viertaktmotor darin, daß mit dem 
gleichen Zylindervolumen annähernd eine doppelt so große Leistung 
erzielt werden kann. Außer der hierdurch bedingten Verminderung 
des Gewichtes und Preises der Maschine selbst wird auch eine Er- 
sparnis im Platzbedarf erreicht, so daß die gesamten Anlagekosten 
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Fig. 71. Z. A.: Über Sulzer-Diesel- Motoren. 


mit einer Viertaktmaschine, oder, was das Gleiche ist, der Zweitakt- 
motor fällt für eine gegebene Kraftleistung bedeutend kleiner aus. 
Allerdings bedingt das Zweiiekiverlehren die Verwendung einer be. 
sonderen Spülpumpe zum Entfernen der Auspuffgase aus dem Zylinder, 
welche beim Viertaktmotor nicht erforderlich ist. In konstruktiver 
Beziehung sind also die Viertaktmotoren etwas einfacher. Gebrüder 
Sulzer empfehlen deshalb, wenn nicht besondere Umstände in Betracht 
kommen (Gewicht, Platz, Tourenzahl usw.), für kleinere und mittlere 
Anlagen im allgemeinen ihre Viertakt- Dieselmotoren. Bei großen 
Maschinen hat die Hinzufügung der Spülpumpe dagegen verhältnis- 
mäßig wenig zu bedeuten, hier ist eben die Rücksicht auf Verminderung 
der Gewichte in erster Linie ausschlaggebend, indem die Gestelle, 
Grundplatten und Schwungräder großer Viertaktmotoren pro PS viel 
schwerer ausfallen. Für große Leistungen werden infolgedessen die 
Dieselmotoren zweckmäßig nach dem Zweitakt-Verfahren gebaut. 

Der äußere Aufbau der Zweitaktmaschine ist, wie aus Fig. 70 
ersichtlich, der gleiche wie der eines Viertaktmotors. Die Zylinder 
sind vertikal angeordnet, Zylindermantel und Gestell in einem Stück 
gegossen, der Kolben gleichzeitig als Kreuzkopf ausgebildet. Außer 
der Luftpumpe für hochgespannte Druckluft (zur Einführung des Brenn- 
öles in den Zylinder und zum Anlassen der Maschine) besitzen die 
Zweitaktmotoren eine Spülluftpumpe, welche — je nach den gegebenen 
Verhältnissen — entweder unter- oder oberhalb des Fußbodens an- 
eordnet wird. Die Ventile für Spülluft befinden sich, wie die übrigen 

entile, im Zylinderdeckel. Die Auspuffventile sind durch Schlitze im 
Arbeitszylinder ersetzt. Im übrigen sind die konstruktiven Einzelheiten 
ganz ähnlich wie bei den Viertaktmotoren ausgebildet. 
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geringer ausfallen. Ferner bietet das Zweitaktsystem den Vorteil, daß 
man zur Erzielung einer bestimmten Gleichförmigkeit des Ganges mit 
verhältnismäßig geringen Schwungmassen auskommen kann, was nament- 
lich für direkte Kupplung mit Dynamomaschinen wichtig ist. Der durch 
die Spülpumpe verursachte Mehraufwand an Wartung wird durch den 
Wegfall der Auspuffventile reichlich aufgewogen. 

Gegenüber anderen Betriebsmaschinen besitzt der Zweitakt-Diesel- 
motor die gleichen Vorzüge, denen der Viertaktmotor seine große Aus- 
breitung verdankt. 

Die Firma Sulzer baut ihre Zweitakt-Dieselmotoren für Leistungen 
von ca. 700 bis 4000 und mehr Pferdestärken mit Umdrehungszahlen 
zwischen 170 und 140 in der Minute, und zwar in der Regel mit drei 
oder ‚vier Zylindern. 

Uber die Gesamtanordnung einer Dieselmotoranlage geben die Fig.71 


u.72 Auskunft. Aus diesen ist zu ersehen, daß für die Druckluft zum Ein- 
führen des Brennstoffes in den Zylinder ein Einblasegefäß p vor- 
handen ist. Von diesem führt eine Leitung zum Motor. erner 


sind erforderlich zwei Anlaßgefäße o, von denen eines als Reserve 
dient, für die Aufspeicherung der zum Anlassen des Motors erforder- 
lichen Druckluft. Auch von diesen Gefäßen führen Leitungen zur 
Maschine. Dazu kommt die Druckluftleitung von den Gefäßen p und 
o zur Luftpumpe t. Weiter sind zwei Brennstoffgefäße s vorhanden 
von denen das eine mit einem Filter ausgerüstet ist. Endlich gehört 
zur Anlage noch ein Auspufftopf bezw. Schalldämpfer r. 

Zu einer vollständigen Anlage gehören schließlich noch ein Haupt- 
behälter für Brennstoff s, im Maschinenlokal und ein Laufkran 
bezw. eine Laufkatze mit Flaschenzug. (Fortsetzung folgt.) 
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Ein neuer kombinierter Zirkulations-Rauchrohrkessel. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 
Nachdruck verboten. 

Rauchrohrkessel und deren Kombinationen mit Walzen- und Corn- 
wallkesseln finden mit Vorteil iiberall dort Aufstellung, wo nur ein be- 
schränkter Raum zur Verfügung steht, in welchem eine verhältnismäßig 
große Heizfläche untergebracht werden soll. Den bisher üblichen Rauch- 
rohrkesseln liegender und stehender Anordnung haften indessen noch 
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Rohre wesentlich verringert. Die Folge davon ist zunächst eine Ver- 
minderung des Zuges, worauf sich dann immer noch mehr Ruf und 
Flugasche in den Röhren absetzen, so daß schließlich sowohl der Ver- 
brennungsprozeß als auch die Wärmeübertragung auf den Wasserinhalt 
des Kessels sich mehr und mehr verschlechtert. 

Bei stehenden Rauchrohrkesseln ist eine schnelle Ablagerung von 
Flugasche nicht zu befürchten, wohl aber hat diese Konstruktion den 
Übelstand, daß das obere Ende der Rohre nicht vom Wasser bespült 
wird, sondern im Dampfraum liegt, weshalb man bekanntlich die Heiz- 
gase stets am unteren Ende in die Rauchrohre einführt, da die Rohre 
bei Einführung der Heizgase von oben bald durchbrennen würden. 
Nun aber findet am unteren Rohrboden der stehenden Rohrkessel 
die größte Ansammlung von Schlamm und bei längerer Betriebsdauer, von 
Kesselsteinschalen statt. Sind aber Kesselstein und Schlamm vorhanden, 
so werden die unteren Rohrenden nicht mehr in ausreichender Weise 
gekühlt, und die Einwalzstellen im Boden werden in Folge Durch- 
glühens bald undicht. 

Um diese Folgen etwas abzuschwächen, kam man seinerzeit darauf, 
dem stehenden Rauchrohrkessel einen langen Heizkessel vorzulagern, 
der die Heizgase etwas abkühlt, bevor solche am unteren Ende in den 
Rohrkessel eintreten. Diese Kessel weisen aber leider wieder einen 
großen Raumbedarf auf, ohne daß die Gefahr des Undichtwerdens der 
Rohre im unteren Rohrboden ganz beseitigt werden konnte. 

Ein weiterer Übelstand besteht bei allen bisher bekannten Rauch- 
rohrkesseln darin, daß in denselben fast gar keine Zirkulation des 
Wassers stattfindet, wodurch der Wärmeübergang ungünstig beein- 
flußt wird. 

Bei dem neuen auf Tafel 11 in zwei Ausführungen wiedergegebenen 
Kesseltyp (D. R. P.) der äußerlich dem ,Dupuis*-Kessel ähnelt, in 
der Wirkungsweise., von demselben aber wesentlich abweicht, fallen 
die vorerwiihnten Übelstände fort, so daß sein Anwendungsgebiet ein 
viel größeres ist. 

er unter der Bezeichnung kombinierter Zirkulations- 
Rauchrohrkessel in die Praxis eingeführte GE besteht 
aus einem (event. mehreren) einfachen Walzenkesseln b, mit beliebig 
groß zu wählender Wasseroberfläche und Dampfraum, welcher das fast 
bis zum Siedepunkt vorgewärmte schlammfreie Wasser von dem da- 
hinter liegenden Rohrkessel e durch Zirkulation erhält und fertig ver- 
dampft. Obwohl dieser Kessel von den heißesten Feuergasen bestrichen 
wird, ist ein Durchglühen der unteren aus einem Stück bestehenden 
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Fig. 72. Z. A.: Uber Sulzer- Diesel-Motoren. 
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Kesselwandfliiche auch nach längerem Betriebe nicht zu befürchten, 
da Kesselsteinbildungen hier kaum mehr stattfinden können. Falls 
sich dennoch Kesselsteinbildner abscheiden sollten, so kann man sie, 
da der Kessel bequem zur Reinigung befahrbar ist, leicht entfernen. 

Ein am unteren Ende des Kinferen Bodens angebrachter befahr- 
bahrer Stutzen verbindet den Vorderkessel b mit dem oberen Teil des 
stehenden Rohrkessels e. 

Die relative Lage des Rauchrohrkessels zum Vorderkessel ist so 
gewählt, daß das Wasser den Rohrkessel ganz ausfüllt, so daß auch 
die oberen Rohrenden völlig vom Wasser bespült sind und der Wasser- 
spiegel sich erst in dem auf den Rohrkessel aufgesetzten hohen Dome 
befindet; an sich hat er die gleiche Höhenlage mit dem Wasserniveau 
des Vorderkessels. Die Tatsache, daß der Röhrenkessel im Betrieb 
ganz mit Wasser gefüllt ist, ist das wesentlichste Merkmal, welches den 
neuen Kessel von den bisher verwendeten stehenden Rauchrohr- 
kesseln unterscheidet. 

Das Speisewasser tritt durch einen Domstutzen k in einen konischen 
mehrteiligen Falltrichter h ein und wird nach dem unteren Ende des 
Rauchrohrkessels, sowie in den untergebauten befahrbaren Schlamm- 
stutzen i geleitet, so daß größere Schlammablagerungen nur hier statt- 
finden können, wo die letzten und kältesten Heizgase den Außenkessel 
bestreichen. 

In Folge des völlig vom Wasser bespülten Oberbodens beim Rauch- 
rohrkessel, werden die Heizgase, nachdem sie den Vorderkessel und 
event. einen eingebauten Uberhitzer c umstrichen haben, um den 
Mantel des Rohrkessels, abweichend von den bisher üblichen Verfahren, 
in die Rohrenden des Oberbodens eingeführt, wo sie wiederum zuerst 
den vorgewärmten Wasserinhalt des Rauchrohrkessels und die große 
Robrheizfliche in der Richtung von oben nach unten durchziehen und 
schließlich am unteren Boden den Rauchrohrkessel verlassen und in 
den Fuchs eintreten. 

Die Heizgase durchziehen den Rauchrohrkessel auf diese Weise 
im Gegenstrom mit dem allmählich angewiirmten Wasserinhalt, welcher 
das Bestreben hat, an der Rohrheizfläche hochzusteigen, wodurch der 
Nutzeffekt der Wärmeübertragung sehr wesentlich erhöht wird. 

Da nun die hauptsächlichste Verdampfungsoberfläche im Vorder- 
kessel liegt und aus diesem auch der Dampf entnommen wird, so muß 
naturgemäß durch den Verbindungsstutzen soviel Wasser aus dem 
hinteren Rauchrohrkessel nach dem Vorderkessel übertreten, daß das 
Wasserniveau in beiden Kesseln die gleiche Höhe behält. 

Es ist durch diesen Vorgang des Wasserübertritts vom Rauchrohr- 
kessel, welcher die Vorwärmung des Wassers übernimmt, nach dem 
Vorderkessel für die Fertigverdampfung, eine selbsttätige Zirkulation 
des Wassers erreicht, wodurch weiter der Nutzeffekt der ganzen Kessel- 
anlage erhóbt wird. | 

\ach den uns von der Erbauerin des Kessels, der Firma Böhm, 
Burckas & Cie. G. m. b. H. in Schöningen (Braunschweig) 
gemachten Angaben sind die wichtigsten Neuerungen an diesem 
Kessel gegenüber den bisher bekannten Rauchrohrkesseln und deren 





Fig. 73. Z. A.: Über Sulzer- Diesel-Motoren. 


Kombinationen etwa die folgenden: Die vertikale Rohrheizfläche des 
Rauchrohrkessels, welche 4/5 bis 5/6 der Gesamtheizfläche ausmacht, 
wird von den Heizgasen von oben nach unten bestrichen, so daß Rub 
und Flugaschenablagerungen in denselben infolge der Zugwirkung auf 
ein Minimum beschränkt sind. Desgleichen verhindern die übrigen 
nur vertikal und untenliegenden Heizflächen des Kesseltyps Flugaschen- 





das öffnende und schließende Medium ist. Tatsache ist, daß die hierbei 
möglichen Geschwindigkeiten bei durch Exzenter oder unrunde Scheiben 
angetriebenen Steuerungsorganen nie erreicht werden können. 

Durch die eigenartige Form der Ventile, die den Dampfkolben 
gleichsam umschließen, sind die schädlichen Räume bis zum klein- 
möglichsten reduziert, was bei anderen Maschinen mit Doppelsitzventil, 
Kolbenschieber und selbst Kolbenventil nur schwer erreicht werden 
kann. Dies und die vollkommene Abdichtung der verschiedenen Organe 
bedingen den geringen eg, Gene der Dampfmaschine. 

in Hiingenbleiben des Ventiles, wie solches bei hohen Touren- 
zahlen und EE Ventilantrieb vorzukommen pflegt, ist durch 
die kräftige schließende Wirkung des Dampfes und die gut durch- 
gefúhrte Schmierun 
hoch überhitztem Dampf ausgeschlossen. Ebenso ist das Verziehen, 
resp. Undichtwerden des Steuerorganes bei hohen Temperaturen infolge 
der Ausbildung des Ventiles mit bloß einem Sitz ebenfalls nicht zu 
befürchten. Der Olverbrauch ist ein sparsamer, da mit dem Zylinderöl 
die beiden Einlaßorgane in genügend sicherer Weise geschmiert werden. 
Im weiteren muß auf Grund des Vorstehenden auch der Nutzeffekt 
ein guter sein, desgleichen sollte die Maschine die Anwendung der 
höchsten Dampfiberhitzung gestatten. Nicht zu vergessen ist auch der 
fast gänzliche Wegfall der Steuerungs-Gelenke und Organe, und die 
daraus sich ergebende hohe Tourenzahl, die mit Ausklinkmechanismen 
nicht erreicht werden kann, sowie die vereinfachte Bedienung. End- 
lich gestatten die Einlaßventile noch eine Füllung von 0 bis 20%/,. 


Mit besonderem Bezug auf 
die durch Fig. 74 und 75 ver- 
anschauliche Tandemma- 
schine sei dann noch be- 
merkt, daß auch diese ein 
Fabrikat der Maschinenfabrik 
Berger André & Co., Gm 
b. H. in Thann (Elsaß) ist. 
Ihr Hochdruckzylinder a hat 
die schon beschriebene Beya- 
Steuerung, der Niederdruck- 
zylinder b wird durch Dreh- 
schieber gesteuert. Der frische 
Dampf strömt im Rohre c aus 
dem Kossel zu, umspielt zu- 
nächst den Hochdruckzylinder 
im Mantel a,, leistet dann im 
Zylinder Arbeit und gelangt 
hierauf in den Rohrstrang b,, 
der ihn dem Mantel des 
Niederdruckzylinders b zu- 
führt. Nachdem er im Nieder- 
druckzylinder Arbeit geleistet, 
entweicht er in die beiden 
Rohrverschlüsse c, die den 
Abdampf einem Umschalt- 
organ c, zuführen. An dieses 
ist auf der einen Seite das 
Auspuffrohr c,, auf der ande- 
ren das Rohr zum Verdichter d 
angeschlossen, das sich vor 
Eintritt in den Kondensator, 
sackartig erweitert, um so das 
Ol auszuscheiden. 

Der Kondensator g ar- 
beitet mit liegender Pumpe g,, 
welche durch Kurbel, Pleuel- 
stange und Kolbenstange von 
einer Hilfswelle e aus ge- 
steuert wird. Die Welle e 
wiederum SE ihre Be- 
wegung durch Seile von einer 
auf der Kurbelwelle der Ma- 
schine befestigten Seilscheibe e, aus. Von der verliingerten Kolben- 
stange des Kolbens d, aus empfängt dann wieder der Plunger der 
Pumpe f seinen Antrieb. Diese selbst ist eine einfach wirkende. 

Uber die Leistungen der neuen Beya-Dampfmaschinen gibt ein 
vom Oberingenieur des elallesiócheo Kessel-Revisionsvereins Kammerer 
herrührendes Untersuchungsprotokoll Auskunft. Dasselbe besagt in der 
Hauptsache folgendes: 

Die untersuchte Maschine war eine Zweifach-Expansionsmaschine 
mit Beya-Steuerung am Hochdruckzylinder und Misch-Kondensation; 
sie befand sich in der Spinnerei Schönau in Baden; ihre Zylinder- 
mäntel wurden durch frischen Dampf beheizt. 

` Zylinderdurchmesser HD = 400, ND = 660 mm. Anfangsspannung 
7 kg/qem. 

Temperatur des überhitzten Dampfes 280 bis 290% C; Umlaufszahl 
im Mittel: 90 in der Minute. 


Normale Leistung 180 PS ind. bei 22'/,°/, Füllung; 
Kolbenhub 800 mm. 


Ermittelte Leistung in PS ind.: beim ersten Versuch: 
HD-Seite: 111,5, ND-Seite: 65,1 = 176,6 total; 
beim zweiten Versuch: 
HD-Seite: 116,4, ND-Seite 74,7, total = 191,1. 





der beiden Kolben, selbst bei Anwendung von | 


Demnach mittlere Leistung: 
HD-Seite: 114,2, ND-Seite: 69.8, total = 184,0. 

Mittlerer Verbrauch an Dampf berechnet auf die geleistete PS;- 
5,512 -+ 5,481 

de: = = 5,495 kg. 


Stun 
(Garantiert war ein Dampfverbrauch von 6,75 kg.) 


o 


Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau. 
Beispiel I. 


Berechnung eines Gießerei-Drehkranes. 
Von Eduard Kaschny in Potsdam. 
(Mit Abbildung, Fig. 77.) 
Nachdruck verboten. 

Berechnung der Stützzapfen: Die Berechnung des oberen Stütz- 
zapfens erfolgt auf Biegung unter der Annahme, daß der. parallele 
Zapfendruck, gemäß Fig. 38, Skz. 3, in der Mitte des Zapfens angreift, 
nach der Gleichung: 


re 


z =W-ko=0,1 - d°- kp 





Fig. 75. Z. A.: Die Dampfmaschine mit selbstidtiger Ventilsteuerung System Beya. 


in welcher bezeichnet: Za = paralleler Zapfendruck, d = Zapfendurch- 
messer, 1= Zapfenlänge, Eg = Eigengewicht des Kranes geschätzt 
= 0,6 - T = 6000 kg und Q = Tragkraft und Gewicht des Hakens und der 
Rolle ete. = 10350 kg. 

Es ergibt sich somit mit Beriicksichtigung der Fig. 38 ein Zapfen- 
druck von: 


ee eg SLR 10000: nn = ~ 11050 kg. 


Wählt man mit Rücksicht auf die geringe Umdrehung das Ver- 
hältnis der Länge des Zapfens zum Durchmesser desselben mit: 1:1,5, 
also: 1=1,5-d, und nimmt die zulässige Biegungsspannung: kn = 
700 kg/cm? an, so erhält man einenoberen Zapfendurchmesser von: 


Za S ne = 0,1 d?. kp 
Za-0,75 __g/11050 - 0,75 
oder: do = OI. kr = 01 ; 700 = Cd 110 min. 


Demzufolge die Zapfenliinge oben: 
lo = 1,5 - do =1,5 - 110 = 165 mm. 
Bei der Berechnung des unteren Stützzapfens, welcher außer auf 
Biegung auch noch auf Druck beansprucht wird, nimmt man die 
Biegungsbeanspruchung mit Rücksicht auf die Druckbeanspruchung 


etwas kleiner an, und soll fiir vorliegenden Fall: kp = 500 kg/cm? in 
die Rechnung eingefúhrt werden. Man erhált demnach einen unteren 
Zapfendurchmesscr von: 

11075-0,75 ` 


Ms — 


und die untere Zapfenlänge wird also: 
lu = 1,5 - 130 = 195 mm. 
Der zuletzt berechnete Zapfen hat den senkrechten Druck Sa auf- 
zunehmen; daher wird die Flichenpressung : 
Sa 


F 





~ 130 mm 


Sa =F -p oder: p= 


Dieser senkrechte Druck besteht aus: 
Sa = Tragkraft und Gewicht des Hakens und der Rolle und Eigen- 
gewicht des Kranes = 16350 kg. 
Daraus erhält man eine Flächenpressung: 


_ Sa 16850 ` å 

Mit Berücksichtigung die- 

ser Flächenpressung ergibt sich 
aus der Gleichung: 


d?. x 
Sa = I~ 
ein Zapfendurchmesser von: 
Ba. A 
p:* 
__ 4 /16350-4 
y 123-314 
Dieser Wert stimmt mit 
dem Zapfendurchmesser du 


überein, und kann daher bei- 
behalten werden. 


Berechnung derStreben: 

Die Berechnung derselben soll 
nach der Ritter’schen Schnitt- 
i methode durchgeführt werden, 
|und müssen daher die Kräfte 
¡in den Knotenpunkten an- 
reifen. Deshalb bringt man 

| die Kraft T nach dem Knoten- 
¡punkt A, Fig. 38, Skz. 2. 
‘Sollen die Wirkungen in Be- 
lzug auf den oberen Dreh- 
punkt B dieselben sein, so 
: müssen die Momente von T und 
| der zuriickgebrachten Kraft T, 
| cinander gleich sein. Demnach: 


| "T,-9000=Q-10000 
e —Q - 10000 
~~ 9000 
| _ 10350 - 10000 
9000 


Für die Drehpunkte C, B, 
D und B bestimmt sich: w, x, 
y und z aus den Gleichungen: 
T, - 6000 — w - 3000 = 0 
T,- 9000 + Eg - 3000 + x - 4000 =0 








d= 





= 130 mm. 
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Fig. 76. Z. A.: Die Dampfmaschine mit 
selbsttätiger Ventilsteuerung System Beya. 





T,- 4500 — Eg - 6000 + y - 3150 = 0 
T, - 9000 + Eg - 3000 + z - 4000 = 0 
demnach: = ee = 23000 kg Zug 
_— 11500. nn 6000 - 3000 — — 30375 kg Druck 
= — 11509; T == — 5000 kg Druck 
N EN = — 30875 kg Druck. 


_ Durch die vorstehende Bestimmung der Spannungen der einzelnen 
Streben ist man in der Lage, die Querschnitte derselben zu bestimmen. 
Da in der Strebe z nur Druckspannungen auftreten, so muß diese auf 
Zerknicken berechnet werden. Das kleinste erforderliche Trägheits- 
moment ergibt sich aus der Gleichung: 


Sos ar, E. d 
Er 
in welcher bezeichnet: E = Elastizitätsmodul in kg/cm? = 2000000, 


J = Triigheitsmoment, ] = Länge der Strebe = 670 cm nach Fig. 38, 
u = Sicherheitsgrad = 10. 


46 


— 11500 kg. _ 





Es bestimmt sich nun das Trägheitsmoment zu: 
LIE an 
asi. Ek 10.2000000 

Im allgemeinen wählt man für die Streben zwei LI. Eisen, von denen 
dann jedes ein minimalstes Trägheitsmoment von: 


J 6818 f 
Y = 9 - == 3409 cm 


aufzunehmen hat. Nach der Profileisentabelle (Taschenbuch „Hütte“ 
I. Teil S. 488 oder Ublands Ingenieur-Kalender I. Teil S. 130 usw.. 
ergibt sich hierfiir das LJ-Eisen Normalprofil 24. 

Da sich die Strebe x von der Strebe z fast garnicht unterscheidet 
(Länge x = z), so kann für diese das berechnete Profil NP 24 bei- 
behalten werden. 

In Strebe y ist gleichfalls Druckspannung vorhanden und es ergibt 
sich für diese ein Trágheitsmoment von: 


_ y:p-1* 5000-10 - 420? 


J = = 6818 cmt. 


et get = 
J O 43l , 
und gr 215,5 em‘, 


Dieser Wert wiirde gegeniiber den Streben x und z ein zu kleines 
Normalprofil ergeben. Au diesem Grunde soll für diese Strebe ein 
Normalprofil NP 20 verwendet werden. 

Die Berechnung des vorderen Auslegers erfolgt mit kb = 700 keen? 
nach der Gleichung: 


Q-100= W-kp 
>  Q-100 10350-100 ,, 
oder: W Se kb CS 700 -- == 1480 em’. 


Dieses Widerstandsmoment soll sich auf zwei I-Eisen verteilen und 
hat somit jedes: 
W _ 1480 
27` 2 
aufzunehmen, welcher Wert dem I-Eisen-Normalprofil 32 entspricht. 
Berechnung der Kransäule: Dieselbe ist auf Druck mit Bie 


zu berechnen. Der aus Fig. 38, Sks. 2 ersichtliche gefährliche Guss 
schnitt E ergibt sich, wenn man für die Kransäule zwei I-Eisen-Normal- 


== 740 cm? 





profil NP 36 annimmt zu: 
jes a RR Prat 100 T G0 
2F 2. W 2.107 
10350 - 1000 -+ 6000 - 3000 i i 
Ka EC 108 =  — OO 610 kg/cm . 


Die zulässige Beanspruchung wird nicht überschritten, und kann 
das angenommene Profil beibehalten werden. 

Berechnung des Hakens: Als Material für den Haken verwende 
man gewöhnlich Schmiedeeisen. Die Beanspruchung desselben erfolgt 
im Hakenschaft auf Zug und in der Hakenkrümmung auf zusammen- 
ee Festigkeit: Biegung und Zug. Mit Benutzung der Fig. 77, 

kz. 1 soll in den nachfolgenden Gleichungen bezeichnen: T = am 
Haken hängende Last, d = Kerndurchmesser des Gewindes, und d, = 
äußerer Schraubendurchmesser. 

Für die Berechnung wird der kleinste Querschnitt d zu Grunde 
gelegt, und erfolgt dieselbe nach der Zuggleichung. Nimmt man die 
zulässige Zugrpannung mit: ks — 600 kg/cm* an, so ergibt sich der 
Kerndurchmesser zu: 


da T 10000 š 
are 16,6 cm 
oder: d = 46 mm. 


Gemäß der Schraubentabelle ist der nächstliegende Kerndurch- 
messer: d — 49,02 mm und gehört zu diesem ein äußerer Gewinde- 
durchmesser von: 

d, = 57,15 mm = 2!/,” engl. 

Den unterhalb des Gewindes liegenden Schaftdurchmesser verstärkt 

man auf etwa: 


A A 


De 
Die Traversenhöhe Fig. 77, Skz. 1 berechnet sich aus der Biegungs- 
Mb = W . kp 


gleichung: 
My = 10000 IZ, 


Die Traversenbreite ist bei einer Bohrung von 72 mm gleich 
144 mm, somit: 


57,15 =~ 72mm. 


oder: a ce 


_b-he® (144 — 7,2) - he? 
Venedeg DS 
Wählt man kp = 600 kg/cm’, so erhält man: 
10000. 27.6 ` 


Mit Rücksicht auf die kugelförmige Aussparung für die Unterleg- 
scheibe erhöht man diesen Wert auf: ht — 100 mm. 


Durch die gegebene Zapfenliinge von 30 mm, welche man durch 
die Flaschenbleche und Flacheisen erhält, ergibt sich der Zapfendurch- 
messer d,, mit: kp = 600 kg/cm’, zu: 


a) EX = / 00-8 
` y 4-01-ko Y 4-0,1- 600 
Die kugelfórmige Unterlegscheibe erhält einen äußeren Durch- 
messer von: 
D.=2-d, +3 mm=2-57,15 + 3—= ~ 120 mm 
und eine Lochweite von: 
w =d, +2 mm =57,15 + 2 = 59,15 = ~ 50 mm. 
Für den gefährlichen Querschnitt, welcher offenbar an der Stelle 
A —B liegt, wie aus Fig. 77, Skz. 1 ersichtlich, soll trapezförmiger 
Querschnitt angenommen wer- 
den. Bezeichnet man mit: h = 
Trapezhöhe, b, bezw. b, = Tra- 
pezseiten, so erhält man: 


= ~ DU mm. 


d S 
una: 
6. T 
b— b = See? 


Die zur Bestimmung der 
Eisenstärke der einzuhängen- 
den Kette erforderliche Glei- 
chung ergibt: d, = 0,04 - VT= 
0,04 - Y 10000 = ~ 40 mm. 

Daraus erhált man den Maul- 
radius, welchen man zu: m = 1,5 
bis 2. d, = 1,75 - 40 = 70 mm an- 
nimmt. 

Somit ergibt sich, wenn man 
das Verhältnis: 


3 —3 bis 3,5 — 3,25 


b, 

wählt, eine Trapezhóhe von: 
h = 70 - (3,25 — 1) =~ 158 mm. 

Die zulässige Zugspannung wird, da vorziigliches zähes Schweiß 

eisen als Material für den Haken angenommen werden soll, mit: 
kz = 900 kg/cm? gewählt. 
Obige Werte in die Gleichungen eingeführt ergibt: 
b zul, ... _6 - 10000 
" 2,25-kz-h  2,25-900 - 15,8 
bg = 8,25 - b, = 3,25 - 20 = 65 mm. 

In obigen Formeln ist der Haken als gerader Stab mit einseitiger 
Belastung unter Vernachlässigung des Einflusses der Hakenkriimmung 
behandelt worden. Da man es in Wirklichkeit mit einem auf Biegung 
beanspruchten Körper mit gekrümmter Mittellinie zu tun hat, so ist es 
empfehlenswert, die gefundenen Werte nach folgenden Gleichungen zu 
prüfen. Der Haken wird auf Zug mit Biegung beansprucht, und man 
erhält: k= Raye 

In dieser Gleichung bezeichnet: ha = Hebelarm fir das 
Biegungsmoment Tha, gerechnet von Hakenmittellinie bis zur 
Neutralachse von AB, F = Trapezfliche und W = Wider- 
standsmoment des gefährlichen Querschnittes bezogen auf die 


Neutralachse. 
Die Trapezfläche ergibt sich zu: 


IN 





allgemeinen Maschinenbau. 


=~ 20 mm. 


und: 





F= ata -h =e E . 15,8 — 67,2 cm? 
und den Hebelarm erhält man, wenn sich die Entfernung e, zu: 
1 b+2-b , 1 6542-2 = 
13 b+, | ag mn 


ergibt, aus der Gleichung: 
ha = y + e, = y + 7,3 = 10,8 cm. 
Das Trägheitsmoment J ergibt sich zu: 





pad btt4-by bi tht ps 
36 b, + b, 
_ 1 6,5%+ 4-65-2 + 22 y 
=g 6542 - 15,83 — 1265 
Somit erhält man das Widerstandsmoment zu: 
J 1265 í 
W = a = DS = 173 cm 


Diese Werte in die erste Gleichung eingesetzt ergibt eine zuliissige 
Beanspruchung von: 


10000 


y... 10000 , 10000. 10,8 _ 
max — 67,2 


178 = 
Dieser Wert ist kleiner als die angenommene zuläßige Bean- 
spruchung und können die berechneten Werte beibehalten werden. 
ätte sich für kmax ein größerer Wert als der angenommene ergeben, 
so würden die berechneten Werte höher anzunehmen sein, und die 
Kontrolle müßte nochmals durchgeführt werden. (Schluß folgt.) 


~ 775 kg/em*. 
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Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Selbstzentrierender Bohrkopf mit Spiralgewinde. 
(Mit Abbildung, Fig. 78.) 





Nachdruck verboten. 


In den Skizzen der Fig. 78 Be wir einen neuartigen, technisch 
gut durchgebildeten Bohrkopf englischer Herkunft wieder; der in 
er vorliegenden Form mit vier Backen erst seit kurzem von der Firma 
Charles Taylor in Birmingham auf den Markt gebracht wird, 
während die Ausführungen mit zwei und drei Backen schon einige 
Jahre bekannt und weit verbreitet sind. 

In der Hauptsache besteht dieser Bohrkopf aus einer flach trichter- 
förmigen Scheibe a, auf deren Vorderseite ein spiralförmiges Gewinde 
von Dreiecksquerschnitt eingeschnitten ist. In der Rückseite befinden 
sich Zähne, die einen Kegelradkranz bilden. In diesen Zahnkranz 
greifen vier kleine Kegelräder b ein, die in der üblichen Weise durch 
einen Aufsteckschliissel gedreht werden und so die Scheibe selbst in 
Drehung versetzen. Uber dem Ganzen befindet sich ein der Scheiben- 
form angepaßtes Gehäuse c, in welches die Nuten für die vier Backen d 
eingelassen sind. Diese Backen haben auf ihrer Rückseite bogenförmige 
Zähne, die dem Spiralgewinde entsprechen. Dreht sich also die Scheibe, 
so bewegen sich die Backen in den Nuten nach der Mitte oder der 
Peripherie zu, je nach ihrem Drehsinn. Die Einzelheiten der Kon- 
struktion sind aus den Skizzen ersichtlich. 

Vergleicht man die vorliegende mit den sonst gebräuchlichen 
Konstruktionen, die für die Backen einen Schraubenantrieb in ver- 
schiedenerlei Ausführungen anwenden, so kommt namentlich der Vorteil 
zur Geltung, daß der Druck auf das Gewinde, senkrecht zur Haltefläche 
der Backen, durch das feste Material der ganzen Scheibe aufgenommen 
wird, während sonst die Schrauben selbst diesen Druck aufnehmen 
müssen. Hierdurch kann ein sehr feines Gewinde für die Scheibe in 
Anwendung kommen, im Gegensatz zu dem ziemlich groben Gewinde 
auf den Schrauben der gewóbnlichen Bohrköpfe. 

Die Vorteile des Spiralgewindes sind zweierlei Art: es ist erstens 
eine größere Druckfläche vorhanden, und sodann kann man das Gewinde 
härten, ohne Gefahr zu laufen, daß die Ziibne brechen. Im Gegensatz 
dazu können die Schraubenbolzen bei den Bohrkópfen gewöhnlicher Bau- 
art nicht gut gehirtet werden, da sie sich leicht verbiegen und auch 
wohl, wenn große schwere Arbeitsstiicke von den äußersten Klammern 
der Backen gehalten werden, öfters brechen. 

Das Spiralgewinde und die Backen des vorliegenden Bohrkopfes 
sind aus gehärtetem Stahl, die Kegelräder aus Hartguß. Die inein- 
ander eingreifenden Teile sind nach dem Härten geschliffen. 

Das neue Modell mit vier Backen hat vor den bisher bekannten 
mit drei oder zwei Backen den Vorteil, daß man vier- bezw. acht- 
eckige Werkstücke bequem fassen kann. Auch ist die Möglichkeit 
gegeben, schwere runde Stücke fester als sonst zu fassen und ein Aus- 
rutschen seitwärts und Einklemmen zwischen zwei Backen besser 
zu verhüten. 

Die Bohrköpfe werden von der oben erwähnten Firma in Größen 
von 75 mm bis 600 mm äußerem Durchmesser hergestellt. 
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Fig. 78. Z. A.: Selbstrentrierender Bohrkopf mit Spiralgewinde. 


Ein bewáhrtes einstellbares Rohrbruch-Ventil. 


(Mit Abbildungen, Fig. 79 u. 80.) 
Nachdruck verboten. 
Auf die Vorteile der Rohrbruchventile an sich an dieser Stelle 
noch besonders aufmerksam zu machen, ist wohl kaum erforderlich. 
Diese sind derart bekannt, daß man dreist behaupten darf, es existieren 
heute kaum noch einige größere Rohranlagen, in die keine derartigen 
Ventile eingeschaltet sind. Umsomehr aber ist es Pflicht darauf 
hinzuweisen, daß unter den verschiedenen diesbezüglichen Spezial- 
konstruktionen sich noch eine ganze Anzahl befinden, deren prak- 
tischer Wert leider nur noch ein problematischer ist, und zwar haupt- 
sächlich aus dem Grunde, weil sie entweder, eben nicht vollständig 
selbständig, oder nur nach einer Seite hin funktionieren. 





Ein Rohrbruchventil muß, wenn es den an ein solches zu stellenden 
Anforderungen genügen soll, unbedingt selbstätig arbeiten, und zwar 
sowohl nach dem Kessel als auch nach der Maschine hin. 
Daneben jedoch ist es selbstverständlich sehr erwünscht, daß das 
Ventil sich auch zwangläufig, z. B. von irgend einer beliebigen 
Stelle der Fabrik aus, sei es durch elektrischen Kontakt, sei 
es durch Kette bezgl. Handzug, abstellen läßt. 

Eine Konstruktion, welche dieses gestattet, geben die Fig. 79 
und 80 wieder, von denen die Fig. 79 das Ventil bereit zum Selbst- 
schluß, die Fig. 80 nach erfolgtem Rohrbruch geschlossen wiedergibt. 

Das Ventil, eine Konstruktion der Firma: A. L. G. Dehne in 
Halle a/S., kann als gewöhnliches Handabsperrventil, bei Rohr- 
bruch als Selbstschlußventil und bei anderer Gefahr als Fern- 
oder Schnellschlußventil benutzt wurden. Es ist aber auch bei 
Kesselexplosionen ein selbsttätiges Kesselbruchventil. 

Seine Rinrichtung ist verhältnismäßig einfach, indem der mittlere 
Steg des Ventilkörpers n zwei Sitze a trägt, von denen der eine dem 
oberen, mittels Spindel zu betätigenden Absperrteller zugewiesen ist, 
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Fig. 79. 


während der andere dem Selbstschlußventil g zugehört. Das letztere 
besteht aus dem Teller b, in welchen ein Metalldichtungsring e derart 
eingelegt ist, daß er sich gegen die untere Sitzfläche im (sehäuse a 
anlegen muß. Nach unten setzt sich der Ventilteller b kolbenarti 
fort (g) und dieser kolbenartige Teil führt sich in der Einsatzbüchse k 
des unteren Ventildeckels d. Durch den mit dem Deckel in einem 
Stiick gegossenen Stutzen 1 kann Dampf unter das Ventil g treten und 
dieses gegen den unteren Sitz anpressen, wodurch dann der Durchfluß 
abgesperrt sein würde. 

Beim normalen Arbeiten des Ventiles bewegt sich der Dampf in 
Richtung der beiden Pfeile in Fig. 79, also von m nach n zu, durch 
das Ventil, nachdem man den oberen Ventilteller durch Dreher am 
Handrade der Spindel geöffnet hat. 

Das Selbstschlußventil e g besitzt eine Hohlspindel b, die durch eine 
Stopfbüchse aus dem Deckel d nach außen geführt und bei h mit einem 
Arm i derart verbunden ist, daß ein Zug an der Kette w die Spindel und 
damit das Ventil hebt und senkt. Der Hebel i findet seine Drehstelle 
durch Vermittelung eines Lenkers an dem Bügel des Deckels d und im 
Bügel findet die Hohlspindel c eine zweite Führung. Eine auf der Ventil- 
spindel c innerhalb des Bügels sitzende Mutter v gestattet es, den Emp- 
findlichkeitsgrad des Ventiles innerhalb gewisser Grenzen zu verändern. 

Vorstehende Beschreibung dürfte wohl genügen, um erkennen zu 
lassen, daß das Ventil nicht bloß einfach, und widerstandsfibig hin- 
sichtlich seiner Bauart ist, denn es besitzt Stahlgußgehäuse, Stahl- 
spindel und Nickelsitze, sondern daß der Selbstschluß auch stoßfrei 
erfolgen, uud der Empfindlichkeitsgrad ein großer sein muß. Weiter 
ergibt sich daraus auch die Möglichkeit, der Verschiebung des Selbst- 
schlußkörpers während des Betriebes, welche bekanntlich erwünscht ist, 
um sich vom guten Zustande der Vorrichtung überzeugen zu können. 
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Fig. 80. 
Fig. 79 u. 80. Z. A.: Ein bewáhries einstellbares Rohrbruchventil. 
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Endlich aber ist auch eine große Betriebssicherheit vorbanden, weil 
man das Absperrventil unabhängig vom Rohrbruchventil lan 
öffnen und ebenso schließen kann. Das Uberkochen des Dampfkessels 
hat nach den bisherigen Erfahrungen ebenfalls keinen Einfluß auf das 
Ventil selbst ausgeübt. 


Zwei neue Schraubstöcke. 


(Mit Abbildung, Fig. 81.) 
Nachdruck verboten. 

Durch die Skizzen der Fig. 81 werden zwei neue Schraubstöcke 
veranschaulicht, die allerdings im ersten Augenblick merkbare Anklänge 
an bekannte gleichartige Konstruktionen zeigen, trotzalledem aber viel 
neues bieten. Das gilt besonders von dem Maschinen-Parallel- 
Schraubstock Fig. 81 Skz. 1. 

Dieser wird unter dem Namen Perfekt von Paul Ferd. Pedding- 
haus in Gevelsberg i. W. in den Handel gebracht und ist speziell 
zur Verwendung an Hobel-, Shaping-, Bohr- und Friismaschinen be- 
stimmt. Er spannt parallel und schräg 
und besitzt zwei bewegliche Backen b c. 
Die bei anderen Systemen feststehen- 
de Backe kann bei diesem, durch 
Gebrauchsmuster 373191 geschützten 
Schraubstock durch einfaches Vorn- 
überneigen beweglich gemacht und in 
jeden beliebigen Zahn des Schraub- 
stockes eingestellt werden. Dadurch 
lassen sich sowohl kleine als auch um- 
fangreichere Arbeitsstücke binnen kür- 
zester Zeit vor die Mitte des Schlittens 
der Hobel- oder Shapingmaschine und 
in der Richtung der Spindel der Bohr- 
maschine spannen, ohne daß man des- 
halb die Lage des Schraubstockes selbst 
zu verändern brauchte. 

Die zweite Backe ist drehbar, wes- 
halb auch konische Teile eingespannt 
werden können. 

Die Backen b c selbst sind aus 
Stahl geschmiedet und an den dem Ver- 
schleiß unterworfenen Teilen gehärtet. 
Die Auflagetliichen des Schraubstockes d 
haben Längs- und Querschlitze, so daß 
man den Schraubstock auf jedem Tische 
verwenden kann. Die Bewegung der 
Backe b geschieht durch eine Schrauben- 
spindel a, die in dem verstellbaren Block e 
ihre Führung finden. 

Auf großen Maschinen lassen sich 
zwei dieser Schraubstöcke gleichzeitig 
verwenden, wodurch es möglich ist, 
Stücke von beliebiger Länge und Breite 
einzuspannen. 

Der Parallel-Schraubstock 
mit Prismenführung Fig. 81, Skz. 2, 
Gebrauchsmuster 373192 ist ebenfalls 
ganz aus Stahl hergestellt und kenn- 
zeichnet sich vor allem dadurch, daß er 
keine abnehmbaren Stahlbacken hat; 
diese können demnach sich auch nicht 
lösen, wie das ja bei angeschraubten 
Backen nie ausgeschlossen ist. Weiter 
sind die Führungen gefräst und nach- 
stellbar, auch ist die Bauart so stabil, daß 
selbst bei den größten Spannweiten eine Vibration des Schraubstockes 
ausgeschlossen ist. Lange Gegenstände lassen sich svitlich durchspannen. 

Die Schraubstockspindel a bleibt dadurch schmutzfrei, daß die 
Gewindegiinge sich in einer Büchse bewegen, also nie sichtbar werden. 
Ebenso ist die bewegliche Backe 
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Fortsatse b versehen, der sich in 
der prismatischen Führung ce der 
festen Backe bewegt. Die Füh- 
rung c wiederum wurde auf der 
Grundplatte des Schraubstockes 
durch Schrauben festgemacht. 

Der Schraubstock wurde in 
fünf Größen für eine Maulbreite 
von 100 bis 180 mm, eine Spann- 
weite von 120 bis 200 mm und 
eine Spanntiefe von 95 bis 115 mın 
ausgeführt. Der Schraubstock, 
Skz. 1, Fig. 81 dagegen wird in 
sechs Größen mit einer Maulbreite 
von 80 bis 200 mm und einer 
Spannweite von 175 bis 475 mm 
ausgeführt; seine grüßte Länge 
und Breite stellen sich dabei tür 
die kleinste Nummer mit 80 mm 
Maulbreite auf 460 X 220 mm und für die größte mit 200 mm Maul- 
breite auf 900 X 400 mm. Das Gewicht bewegt sich in den Grenzen 
von 14 und 38 kg. 
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Fig. 81. Z. A.: Zwei neue Schraubsiócke. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 6. Begründet von W. H. Uhland. 17. März 1910. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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und man kann mit beiden Scheiben bis dicht an den Kolben heran- 
gehen. Der Reitstock besitzt eine Feineinteilung in der Querrichtung, 


Zwei bewährte Schleifmaschinen. | 
(Mit Abbildungen, Fig. 82 u. 83.) um die Spitzen beim Schleifen genau einstellen zu können. 


Nachdruck verboten. 


Zur Führung von langen Werkstiicken dienen vier Setzsticke, 
In den Fig. 82 und 83 sind zwei bewährte Schleifmaschinen, 


welche auf der hinteren Bettseite angeordnet werden. Das Kühlwasser 
Fabrikate der Vereinigten Schmirgel- und Maschinen-Fab- | wird der ersten besten Wasserleitung entnommen. Zur Maschine ge- 
riken Actiengesellschaft, vorm. S. Oppenheim & Co. und | hören zwei einfache Setzstócke, eine Planscheibe von 900 mm Durch- 
Schlesinger & Co. in Hannover-Heinholzdargestellt, die schon | messer und ein Mitnehmerfutter. 
ihrer allgemeinen Anordnung halber die Beachtung der Technik finden Die Maschine hat nachstehende Hauptabmessungen, Gewichte usw. 
sollten. Höhe der Maschine bis Mitte Welle 900 mm, 
Die erste derselben (Fig. 82), eignet sich wegen ihrer ganzen Spitzenhöhe 450 mm, 
Ausführung und schweren Bauweise speziell zum selbsttätigen Spitzenweite 3500 (3000) mm, 
Schleifen vonKolbenstangen bis zu 3000 mm Länge mit darauf 
sitzendem Kolben bis zu 800 mm Durchmesser, ferner von Schieber- 
stangen-Wellen und Walzen bis zu den gleichen Abmessungen. 
Das Bett ist ungewöhnlich kräftig gehalten und mit breiter 
Prismenführung für den Schleifsupport versehen. Zur Schonung wird 
die Bettfläche durch ein sich selbsttätig auf- und abrollendes Band 


Schleiflänge 3000 (2500) mm, 

Bettlänge 5500 (5000) mm, 

Größe der Schmirgelscheiben 350 X 60 X 130 mm, 
Durchmesser der Stahlwelle (Antriebswelle) 50 mm, 
Motor zum Antrieb der Schleifwelle ungef. 5 PS, 
Umdrehungen des Motors in der Minute 1150, 





Fig. 82. Z. A.: Zwei bewährte Schleifmaschinen. 


abgedeckt. Der Schleifsupport arbeitet mit selbsttätiger Hin- und Her- | Fest- und Losscheibe des Deckenvorgeleges (zum Antrieb des 


bewegung, wobei die Länge der Bewegung durch Anschläge eingestellt Werkstückes) 600 x 100 mm, 
und begrenzt werden. Durch Drehung eines Handgriffes am Support Umdrehungen derselben in der Minute 15, 
läßt sich die selbsttätige Hin- und Herbewegung des Schleifsupportes = Fest- und Losscheibe desselben Deckenvorgeleges (zum Transport 
stillsetzen. Der Support ist ferner als Doppelkreuzsupport ausgebildet, des Schleifsupportes) 500 X 100 mm, 
mit Grob- und Feineinstellung versehen und kann beim Schleifen von Durchmesser der zu schleifenden Wellen oder Stangen bis 160 mm, 
Kolbenstangen mit Kolben soweit zurückgekurbelt werden, daß ınan Durchmesser der Planscheibe 900 mm, 
auf die andere Seite des Kolbens gelangen kann. Gewicht der Maschine ohne Motor ungef. 7060 kg, 

Die Kolbenstange mit einseitig sitzendem Kolben wird von der Gewicht des Deckenvorgeleges ungef. 330 kg, 
auf der Spindel aufgesteckten Planscheibe mitgenommen, während die Gewicht des Motors ungef. 190 kg. 
Stange mit dem in der Mitte sitzenden Kolben von einem entsprechenden Die zweite, durch Fig. 53 veranschaulichte Maschine dient zum 
Futter oder einer Mitnehmerscheibe mitgenommen werden. Die Stange | Plan- und Fliichenschleifen von großen und schweren Werk- 
wird im übrigen ohne Umspannung fertig geschliffen. stücken; die sich anderweitig nicht bearbeiten lassen; sie findet ferner 


Der Support ist weiterhin auch drehbar angeordnet, um kurze | viel Anwendung zum Schleifen von langen und schweren Maschinen- 
Befestigungskonen der Werkstücke bis zu 10° von Hand zu schleifen. | messern. 
Die Arbeitswelle ruht in den langen Lagern des Spindelstockes. Die Maschine besteht aus einem schweren Hohlgußbett, auf dem 
Der Antrieb der Schleifwelle erfolgt durch einen auf dem Schleif- | in breiten Prismenführungen der zur Aufnahme der Messer dienende 
support angeordneten Elektromotor unter Vermittelung eines Riemens. | drehbare Messer-Aufspannbalken angeordnet und geführt ist. Dieser 
Die Schmirgelscheiben sind an den Enden der Schleifwelle angebracht, | hat eine selbsttätige Hin- und Herbewegung, sowie selbsttätige Um- 





schaltung der Bewegungen, wogegen der an dem Spindelstock an- | 
geordnete Sehleifzylinder feststeht. Der letztere kann mittels Stirnrad 
und Schneckengetriebe gedreht werden, um beliebig Hohl- oder Plan- 
schleifen zu können. 

Der Vorschub gegen das Werkstück geschieht mittels Handkreuzes, 
oder vom Handrade aus nach Einschalten einer Schnecke, wobei das 
Handrad mit Teilungen auf 1/100 mm Einstellung versehen ist. Die 
Tischbewegung kann mittels Handhebels oder, wie erwähnt, durch 
einstellbare Anschläge umgesteuert werden. Das Kühlwasser wird 
zweckmäßig von einer vorhandenen Wasserleitung entnommen und 
durch eine im Fußboden vorgesehene geneigte Rinne dem Abfluß oder 
Sammelbehälter zugeführt. 

Die Hauptdaten der Maschine sind folgende: 

Höhe der Maschine bis Mitte Schleifwelle 1050 mın, 

Höhe der Tischoberkante 650 mm, 

Durchmesser des Segmentkranzes 800 mm, 

Länge der Segmente ungef. 400 mm, 

Fest- und Losscheibe auf der Schleifspindel 520 x 170 mm, 

Umdrehungen der Schleifspindel in der Minute 800 mm, 

Länge des drehbaren Aufspannbalkens 2000 mm, 

Spannbreite zwischen den Kloben 420 mm. 

Bettlänge ungef. 4100 mm, 

Gewicht der Maschine ungef. 5200 kg, 

Gewicht des drehbaren Befort kens (komplett) ungefähr 
1000 kg. | 





Fig. 83. Z. A.: Zwei bewährte Schleifmaschinen. 


Neuere Turbinen-Anlagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 13 u. 20.) 


Nachdruck verboten. 

Es ist bekannt, daß der Bau von Wasserturbinen innerhalb der 
letzten fünfzehn Jahre eine vollständige Umwälzung erfahren hat. Die 
Francis-Turbine und die Hochdruck-Freistrahl-Turbine (Pelton- 
Turbine) haben überall das Feld gewonnen und die älteren Systeme 
pee 2 Jonval, Girard, Knop, Hänel, Schwamkrug und 
andere haben heute nur mehr historisches Interesse. Es liegt nahe, zu 
fragen, was der Grund dieser Erscheinung ist und es ist leicht, diese ' 
Frage zu beantworten. Die Francis-Turbine sowohl wie die Hochdruck- 
Freistrahl-Turbine besitzen sehr hohe Wirkungsgrade; die erstere nutzt 
vermóge des Saugrohres das Gefiille jederzeit vollkommen aus; beide 
sind leicht regelbar und kónnen fir die verschiedensten Umlauf-Ge- 
schwindigkeiten gebaut werden. Sie sind demnach außerordentlich 
anpassungsfähig, besonders auch dadurch, daß sie mit stehender oder 
liegender Welle ausgerüstet werden können. In letzterem Punkte liegt 
die Möglichkeit, Turbinen für die größten Krafteinheiten zu bauen, wo 
Kraftübertragung durch Riemen oder Räder sich von selbst verbietet. 

Die große Schnelligkeit, mit welcher sich der Zusammensturz des 
alten und die Entwicklung des neuen Turbinenbaues vollzog, hat zur 
Folge gehabt, daß es anfänglich nicht möglich war, zu erkennen, 
welchen Zielen die ganze Bewegung zusteuern werde. Leitapparate der 
verschiedensten Konstruktionen tauchten auf und verschwanden; ein 
lebhafter Meinungsstreit entspann sich um die Prinzipien der selbst- 
tätigen Geachwindisieite. Regulierung: die alte gußeiserne Hohlwelle 
mit dem Fontaine-Zapfen erschien wieder für einige Jahre auf dem 
Markte, um dann für immer zu verschwinden; Schnelläufer aller Arten 
kamen und gingen und die technische Literatur, welche auf dem Ge- 
biete des Turbinenbaues seit Jahrzehnten unfruchtbar gewesen war, 
entwickelte sich in erstaunlicher Fülle. 


| 








Heute hat sich manches geklärt. Der Finksche Leitapparat 
hat sich siegreich behauptet und der mechanische Aufbau der modernen 
Franeis-Turbine liegt in einer Reihe von Typen fest, welche fast aus- 
nahmslos anerkannt sind. Die mechanischen Geschwindigkeitsregler und 
die mit Wasserdruck betriebenen hydraulischen Regler sind abgetan. 
An ihrer Stelle herrscht souverän der Oldruck Heeler Die 
Sehnelläufer- Turbinen, anfänglich mit Mißtrauen betrachtet, haben 
immer größere Geltung erlangt. Es kann nicht bestritten werden, dai 
die ursprüngliche Tendenz, das Heil in geringen Umlaufzahlen zu 
suchen, sehr bedeutend abgeflaut ist. Im Gegenteil hat die spezifische 
Umlaufzahl des großen Durchschnittes eine stetige Steigerung erfahren 
und fährt in dieser Richtung fort. Der ,Schnellbetrieb* hat sich auch 
hier siegreich durchgesetzt. 

Wenn auch nicht verkannt werden darf, daß die Anregungen zu 
der beschriebenen Entwicklung aus Amerika zu uns gekommen sind, 
so kann doch mit Genugtuung festgestellt werden, daß es gerade die 
deutschen Turbinenbauer sind, denen das hauptsächliche Verdienst 
au dem heutigen Hochstand des Turbinenbaues zufällt. Einige führende 
Firmen waren es, welche, unterstützt durch einen Stab wissenschaft- 
licher Mitarbeiter und mit Hilfe einer wohleingerichteten Versuchs- 
anstalt, in jahrzehntelanger Forschungsarbeit die Fundamentsteine zu- 
sammen getragen haben. 

Das Gebäude ist nun im Großen und Ganzen unter Dach. Das, 
woran jetzt noch zu arbeiten ist, ist die Vervollkommnung und Ver- 
feinerung des grundsätzlich Gegebenen. Dahin gehört die Ausbildung 


> immer stärkerer 
et Schnelläufer, die 
N Konstruktion von 


Reglern mit immer 
größerer Präzision 
und Anpassungs- 
fähigkeit, die Über- 
windung immer 
größerer Gefälle 
und Krafteinheiten 
und die Steigerung 
der Wirkungsgrade 
im allgemeinen. 

Die folgenden 
Ausführungen sol- 
len an Hand einiger 
neuerer Anlagen, 
welche von der 
Firma Briegleb, 
Hansen & Co. 
(Hansenwerk) 
in Gotha ausge- 
führt worden sind, 
den modernen Tur- 
binenbauer an der 
Arbeit zeigen. 

Mit Absicht 
wurde hierbei ver- 
mieden, Großkraft- 
Anlagen zu be- 
schreiben, weil die- 
se nur für einen 
beschränkten Kreis 
Interesse haben. 

Die auf Taf. 13 
dargestellte Tur- 
binen-Anlage, ausgeführt für die Firma Sedano & Co. in Madrid, 
stellt eine hydro-elektrische Zentrale mittleren Umfanges dar; sie zerfällt 
in vier Maschinensätze, von denen im ersten Ausbau nur zwei zur Auf- 
stellung poe: sind. Das Gefälle beträgt 25 m, die Leistung jeder Turbine 
reichlich 650 PS, die Umdrehungszahlen der Turbinenwellen 600 pro Min. 
Die Turbinen sind Zwillingsturbinen im geschlossenen, zylindrischen Ge- 
häuse mit getrennten Saugrohren. Die Wasserzuführung erfolgt von oben 
durch ein Knierohr. Die Zufluß-Rohrleitung kann durch die unmittelbar 
über der Turbine eingebaute Drosselklappe vom Maschinenraum aus 
abgeschlossen werden. Derartige Zwillingsturbinen haben den Vorteil 
Aë Zugänglichkeit und dafür den Nachteil, daß sie sich etwas lang 

auen. Dieser Nachteil wird jedoch nur bei Turbinen gróberer Ab- 
messungen fiihlbar. In vorliegendem Falle, wo der Durchmesser des 
Taufraden nur 500 mm beträgt und die Turbine eine Gesamtlänge von 
nicht ganz 5 m aufweist, ist der Vorteil größerer Zugänglichkeit höher 
anzuschlagen. Man braucht, um das Innere der Turbine einer gründ- 
lichen Revision zu unterziehen, nur den Mannlochverschluß zu öffnen, 
was das Werk weniger Minuten ist. Die Antriebsringe der Finkschen 
Leitapparate sind an der über der Mitte der 'Turbine hingeführten, 
kräftig gehaltenen Regulierwelle aufgehängt und gegen Ecken und 
Klemmen sorgfältig gesichert. An der Stirnseite der Turbine trägt 
die Regulierwelle eine Kurbel und einen Zeiger, welcher die jeweilige 
Offoung der Turbine von jedem Punkte des Maschinenhauses aus er- 
kennen läßt. 

An der Kurbel greift mittels einer Schubstange der selbsttätige 
Geschwindigkeitsregler an. Dieser Regler verdient besondere Beachtung. 
Er ist ein Oldruckregler von ca. 300 m kg Arbeitsvermögen und A 
selbständiger Regler konstruiert, d.h. Olpumpe, Windkessel, Servomotor 
und Kontrollapparat sind in kompendiöser Weise zu einem Ganzen 
vereinigt. Fig. 1 und 3 zeigen das AuBere des Apparates. Das hoch- 
empfindliche Fliehkraftpendel, welches als Tachometer dient und von 
der genannten Turbinenfirma nach eigenen Patenten konstruiert und 








hergestellt wird, besitzt liegende Welle und ist vollstiindig eingekapselt. 
Es kommt an Empfindlichkeit einem Priizisions-Tachographen mindestens 
gleich. Das von ibm beherrschte Steuerventil ist kräftig vorgesteuert 
und bedarf auch bei den höchsten Arbeitsdrücken zu seiner Bewegung 
nur einer geringen Kraft. Die Rückführung ist kompensiert, d. h., der 
Regler stellt bei selbständigen Maschinensätzen nach jeder Belastungs- 
änderung die genaue, normale Umdrehungszahl wieder her und es be- 
steht somit zwischen Leerlauf und Vollbelastung keine Tourendifferenz. 

In Drehstrom-Zentralen muß, mit Rücksicht auf den Parallelbetrieb 
im allgemeinen eine gewisse Tourendifferenz gestattet werden, doch ist 
es dem Hansenwerk gelungen, mittels der patentierten Steuerverbindun 
eine Konstruktion zu liefern, welche auch noch diesen kleinen Mengel 
vúllig beseitigt. 

So ist z. B. die von dem Hansenwerke mit vier Turbiven zu je 
3500 PS ausgestattete Kraftanlage Salto de Bolarque in Spanien 
mit der Steuerverbinduog ausgerüstet und obwohl dort vier mächtige 
Drehstrom - Generatoren parallel arbeiten müssen, so ist doch die 
Differenz der Drehzahlen bei Vollast und Leerlauf für die ganze An- 
lage gleich Null. 

Die erwähnte Rückführungs- Kompensation wird fast allgemein 
durch Ol-Katarakte bewirkt, welche mit Spiralfedern kombiniert sind. 
Aber die in der Erfahrung gereifte Erkenntnis, daß solche Ol-Kata- 
rakte in ihrer Wirkungsweise von der Konsistenz des Oles und somit 
von der Temperatur und in nicht geringerem Maße auch von der 
Wartung abhängen, hat neuerdings zu rein mechanischen Rück- 
fiihrungs-Kompensationen geführt. Die Hansenwerk - Regler 
neueren Datums besitzen mechanische Steuerwerke, in welchen der 
Steuervorgang, durch den die Tourenzahl auf die normale zurück- 

eführt wird, unabhängig von Wartung und Temperatur streng gesetz- 
mäßig abläuft. D 

Ges Verhinderung des vielfach beobachteten Schiiumens des Oles 
und zur Vermeidung starker Erwiirmung des Reglers ist das oft an- 
gewendete einfache $ 


| 








welches vom Tank e ausgeht, ist mit ihm in einem aus 2” Holzbohlen 
hergestellten Kanale ebenfalls bis zum Maschinenhause geleitet. 

Das gleichfalls -vollständig in Holz konstruierte Maschinenhaus 
Fig. 84 besitzt eine Grundfläche von 12 X 9” und enthält unter anderem 
die oben schon genannte Gasolinmaschine a. Diese trägt eine Eclipse- 
Reibungs-Kupplung, mit deren Hilfe das Treibseil für die Bunkeranlage 
mit ihr gekuppelt werden kann. 

Hinter der Maschine ist auf einer Art Sockel das Kühlgefäß b 
aufgestellt und neben diesem steht die Speisepumpe b,. Diese hebt 
das Wasser aus einem unterhalb des Fußbodens aufgestellten Wasser- 
gefäß b, und leitet es in das Kühlgefäß b. Ein Rohr f verbindet die 
beiden Gefäße b b, und steht gleichzeitig durch einen Zweigstrang 
mit dem Zylinder der Maschine in Verbindauy. Absperrhähne im Huat 
rohre f sowie Zweigstrange ermöglichen einmal das Absperren beider 
Leitungen, weiter aber auch die richtige Verteilung des Wassers auf 
den Mantel des Zylinders. Das Rohr b, setzt den geschlossenen W asser- 
tank b, mit der Atm. in Verbindung; es trägt an seinem oberen Ende 
einen Hahn. 

Die Ecksiiulen des Maschinenhauses sind aus Pfosten von 2 X 4“ 
zusammengestellt und dann durch Fachwerk mit einander verbunden. 
Die Verkleidung innen und außen besteht aus Holzbrettern von 1 X 6” 
Querschnitt. Die Sparren sind ebenfalls aus Hölzern von 2 X 4” Quer- 
schnitt zugeschnitten und mit 24” Abstand verlegt, ihre Abdeckung 
erfolgte durch hölzerne Bretter von 1 X 6‘ Querschnitt auf die dann 
Dachpappe genagelt ist. Der Fußboden wird durch eine Betonschicht 
gebildet. 

Der oben schon erwähnte Speisetrichter ist aus Fig. 1 u. 2 
der Tafel ersichtlich. Sein Boden ist scharf geneigt und schließt unten 
mit einer vertikal verstellbaren Schnauze ab; dieser ist ein hölzerner, 
sicher geführter Schieber vorgelagert, den man mit Hilfe von Handrad 
und Ketten lüften und wieder schließen kann. Die Bewegung der 
Ketten erfolgt von Hand. In gleicher Weise läßt sich auch die schon 


icherheitsventil, welches bei Erreichung eines be- | erwähnte Schnauze verstellen. Für den Bodenbelag des Trichters sind 





Fig. 84 


stimmten Betriebsdruckes im Windkessel das von der Pumpe gelieferte 
Ol in den Saugraum derselben zurückfließen läßt, durch ein Uber- 
strömventil ersetzt. Dieses schaltet die Pumpe selbsttätig auf Leer- 


gang, sobald der einstellbare, normale Betriebsdruck im Windkessel ` 


erreicht ist und schaltet sie selbsttätig wieder ein, sobald der Wind- 
kesseldruck um ein geringes Maß gesunken ist. 

Eine in jeder Stellung des Servo-Motors ein- und ausrückbare 
Handregulierung, Manometer, Tachometer, Schaugläser, Probierhähne, 
ein selbsttiitiges Olfilter und selbsttätige Oltropf- Apparate vervoll- 
ständigen die Ausstattung des Reglers. Schluß folgt.) 


Kohlenbunker in Holzbauweise. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 14 und Abbildung Fig. 84.) 
Nachdruck verboten. 


Seitens der Waterous Engine Works Co. Ltd. in Brant- 
ford-Can. wurde letztens der durch Skz. 3 auf der Tafel 14 im Grund- 
plan wiedergegebene große Kohlenbunker ausgeführt. Dieser ver- 
dient insofern besondere Beachtung, als er ganz aus Holz besteht 
und Eisen nur zur Verbindung der einzelnen Konstruktionselemente 
sowie für die Transportvorrichtungen für Kohle und naturgemäß auch 
die Betriebsmaschine benutzt wurde. 


Der Bunker zerfällt in drei Teile: Die Betriebsanlage, die Speise- 


einrichtung und die Zellenanlage. 

Die Betriebsanlage umfaßt die aus Abbildung Fig. 84 links 
ersichtlichen Einrichtungen. Diese bestehen in einer Gasolinmaschine a, 
dem Kühlgefäß b, einer Handpumpe b,, dem Gasolinbehälter e und 
dem Rohrleitungssystem. Das Gasolingefäß e befindet sich in einem 
hölzernen Kasten von 7‘ 6” Länge und 3° Tiefe, es faßt 200 Gall. und 
ist mit einem Füllrohr, einem Lufthahn, einem Rückschlag- und einem 
Absperrventil, sowie einem Uberlaafrohr mit Lufthahn ausgerüstet. 
Von letzterem führt ein Rohr d zur Maschine a; ein zweites Rohr c, 


Z. A.: Kohlenbunker in Holzbauweise. 


Bretter von 3 X 12” Dicke benutzt worden, auf die man Stahlbleche 
Nr. 14 der amerikanischen Normallehre genagelt hat. Die Neigung 
des Bodens wurde im Verhältnis 1*/, zu 1 gewählt. Balken von 4 14” 
Querschnitt, die durch von Eisenankern gestützte Traversen gehalten 
werden, tragen den Boden. 

Die Detailkonstruktion des Verschlusses e ist aus Fig. 24 der Tafel 
ersichtlich, während Fig. 20 die Seitenansicht des Trigergehiinges in 
größerem Maßstabe wiedergibt. Mit Rücksicht auf den auf der Tafel 
zur Verfügung stehenden Raum mute diese Figur allerdings im Winkel 
von 90° gegen die Normale verdreht werden; es liegt daher die rechte 
Partie eigentlich unten (vgl. Dispositionsskizze). 

Die Zellen des Bunkers sind ebenfalls allseitig durch Bretter 
reschlossen; da ihre Detailausführung aus den verschiedenen Skizzen 
der Tafel zur Genüge hervorgeht, so wäre hier nur zu bemerken, daß 
die einzelnen Bunkerzellen nach oben durch ein System 4“ starker 
Holzbalken abgeschlossen werden, die mit 17° Abstand verlegt worden 
sind, und daß weiter auch bei deu Zellen des Bunkers die Verankerung 
durch Rundeisenstangen erfolgte. Ebenso ist jede Zelle mit einem 
Einlauftrichter e und einem Auslauf a, versehen. Einlauf sowie Aus- 
lauf sind ebenfalls ganz in Holz ausgeführt und zwar hat ersterer einen 
lichten Querschnitt von 3 mal 16”. 

Rings um den Bunker läuft der in Fig. 1, 2 und 31, sowie 4 und 
5 der Tafel angedeutete Kettentransporteur a, derin den aus den 
Zeichnungen ersichtlichen Abständen mit eisernen Bechern besetzt ist. 
Die Form der Becher sowie deren Abmessungen sind aus den Detail- 
skizzen der Tafel zur Genüge ersichtlich, ebenso die für den Trans- 
porteur. Die Fig 4 und 5 zeigen den Antrieb des Transporteurs, der, 
wie schon Eingangs angedeutet, von der Seilscheibe auf der verlängerten 
Welle des Motors a Fig. 84 aus erfolgt. Das Seil ist, von der Seil- 
scheibe neben der Gasmaschine kommend, über die Scheibe h geführt. 
Die Achse der Scheibe h treibt durch Stirnräder eine Zwischenwelle, 
von der aus dann wieder durch einen zweiten Zahnradsatz die Achse 1 
des Transporteurs in Drehung versetzt wird. Das Transportband läuft 
von der Achse i zur Achse | im Einschütttrichter und wandert von da 
auf einer schiefen Ebene, deren Fall 1'/, zu 1 beträgt, zur Rolle m,. 
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Von dort ab läuft es in einem horizontalen Kanal unterhalb der Bunker- 
batterie zur Rolle m,, steigt hier wieder senkrecht nach oben, geht 
über die Rolle m, und kehrt über die Einschiittriimpfe b entlang 
streichend zur Achse i zurück. Die Gosse m, mit deren Hilfe der 
Elevator aus dem Bunker o mit Material versorgt wird, läßt sich durch 
einen Schieber m nach Bedarf schließen beziigl. Esigáhen. Der Schieber 
wiederum wird durch ein sogenanutes Handkreuz von einem auf einem 
Podest oberhalb des Bunkers stehenden Arbeiter betiitigt. 

Um die Bunker befahren zu kónnen, ist die aus Fig. 5 ersichtliche 
Treppenanlage angeordnet worden. Diese umfabt drei Etagen, die mit- 
einander durch Leitern verbunden sind. 

Von den nicht ohne weiteres in ihrem Zweck erkennbaren Details 
auf der Tafel sei hier Fig. 38 erwiihnt, welche die zum Liiften der 
AuslaBschieber vor den Zellen des Bunkers bestimmte Achse mit dem 
gan in Eiche ausgeführten Kettenrad wiedergibt. Ferner die Details 

ig. 28 bis 30 zeigen eines der sog. Dynamometer. Jedes derselben umfaßt 
die gußeisernen Platten q und r, drei 3zöllige Spannschrauben, einen 
Messingstein s und die letztere tragende Federmembrane d. Diese stellt 
in Verbindung mit der Platte r, auf der sie durch einen Druckring fest- 
gehalten wird, einen Puffer dar, dem man durch ein !/,zölliges Metall- 
rohr Druckwasser bezügl. Druckluft zuführen kann, um den Stein s zu 
heben und zu senken. Auf diese Weise hat man die Möglichkeit, den 
Stein innerhalb geringster Grenzen in seiner Lage zu veriindern, bezügl. 
zu verstellen. 


Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau. 
Beispiel I. 
Berechnung eines GieBerei-Drehkranes. 
Von Eduard Kaschny. 
(Mit Abbildung, Fig. 85.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Berechnung der Laufkatze: Der Widerstand, welcher sich der 
Verschiebung des Laufwagens entgegensetzt, besteht aus zwei Teilen: 
a) Aus don Widerstand, welcher sich beim Durchlaufen der Kette 
durch die Rolle der Laufkatze ergibt, und: 
b) Rollende Zapfenreibung. 
Erfolgt nach ersterem eine Verschiebung nach links, gemäß 


Fig. 85, Skz. 2, so wird die im Ruhestande vorhandene Spannung 
sich ergeben zu: 


Q 


=> - 


Für die Spannung der auflaufenden Kette der Rolle I gilt die 
ablaufende Kette, welche die Spannung: 


S = S, -É 
hat, und worin: § = 1,04 bis 1,05 gesetzt werden kann. 





Fig. 85. Z. A.: Berechnungen aus dem allgemeinen Maschinenbau. 


Die Spannungen der ablaufenden Kette von Rolle II bez. III er- 
geben sich dann zu: 


Bo zz Ba, E resp.: BR zs Ba, E, 
Somit ergibt sich der Widerstand aus der Differenz beider Span- 


nungen. Also: 
Breser? ee se S, =S, $= Er 
duds m,=8, 8,2 CHE 


Nach Letzterem soll sein: Gs = Gewicht der Laufkatze, Lastrolle, 
Lasthaken und Last und Mr= Koeffizient der rollenden Reibung: 

Dann ist die rollende Reibung: Mr = Gs : «. 

GE vom Zapfendruck und vom Zapfenradius ist die Zapfen- 
reibung. enn «- -y die Zapfenreibung und Re gleich Radius der 
Laufrolle ist, so erhält man die rollende Zapfenreibung aus der 
Gleichung: 

Gs - Gi 


+ a- Pm-y 


Was Re 


2 
- 


52 


— 





Demzufolge ergibt sich der Gesamtwiderstund zu: Wg = W, -+ W,. 
Gemäß der Fig. 85, Skz. 2, 4 und 5 haben die Laufkatzenachsen 
einen parallelen und einen senkrechten Zapfendruck aufzunehmen. 
Dieselben werden zu einem resultierenden Druck vereinigt, nach welchem 
die Achsen zu berechnen sind. 
Nach den vorstehenden Gleichungen erhält man: 
S, ER a 5175 kg 


ar Ta 
Sa = S, - é = 5175 - 1,05 = 5434 kg. 
Daraus ergibt sich: 


Pa = V S,? -H 8,2 


und: 


5 


=V 5175? -}- 5434? — 7498 kg. 





Fig. 86. Z. A.: Uber Sulzer- Diesel-Motoren. 


Wenn man die Länge der Laufkatzenachsen mit: |= 700 mm an- 
uimmt, so erhält man nach der Formel: 


Pade, —=0,1-d*-kp 
mit kp = 600 kg/cm? den Achsendurchmesser: 
„Va y 80 

=| 1:07.” ] 4 - 0,1 - 600 

Den Gesamtwiderstand Wg fait man als eine Last auf, welche 
beim Bewegen des Wagens vom Windwerk gehoben werden muß. 
Nach Aufstellung der Widerstände läßt sich der Durchmesser der 


Transportkette bestimmen. 
ach obigem erhält man: 


= ~ 130mm. 


ar — 10350 
Zur Ermittlung von W, wählt man: 
Ga = 10800 kg; æ = 0,05; a, =1,1; Pm == 7498 kg und y = 55 mm 
Den Radius der Laufrolle niinmt man mit: Re — 250 mm an, und 
erhält: 


. (1,053 — 1) = 776 kg. 


10800 - 0,05 -- 1,1 - 7498 - 5,5 
Se = 
Somit ergibt sich ein Gesamtwiderstand von: 
Wg = W, + Wa = 776 + 1860 = 2636 kg. 
Der von der Zugkette zu überwindende Widerstand verteilt sich, 


wie dies aus Fig. 85, Skz. 1 zu ersehen ist, auf vier Querschnitte, und 
man erhält den Durchmesser derselben aus der Gleichung: 


SS =~ 1860 kg. 


T Weg 

4. dz? - r 

und mit: k = 400 kg/cm? ergibt sich somit: 
dz? - x =S ah =: 1,64 cin? 
oder: dz = ~ 15 mm. 
Aus der Gleichung: 
1 Zn-arn 
WEE ` 


erhält man das Übersetzungsverhältnis zum Transportieren des Last- 


wagens. In dieser Gleichung bezeichnet: Zn — Zugkraft an der Hand- 
kette = 25 kg, a = Radius der Transportkurbel = 300 mm, un = Wir- 
kungsgrad = 0,9 und ọ = Radius der Kettennuß. 

Letzterer berechnet sich aus der Formel: 


90° 9 
dz . tg e — dz tg E 


2 


0 


0 Mi 


GO 


In dieser Formel ist: 
l = 3,5 + da = 83,5 -15 =~ 53 mm (Fig. 85, Skz. 2), z —10 Zähne. 
Diese Werte eingesetzt, ergibt: 


53 - tg 90 — 15. tg 9° 
=> 3 > tg 9 15 9” 166 mm 
1 


Uber Sulzer-Diesel-Motoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 86 bis 90). 
(Fortsetzung.) 





2 
und: E _ 2 x 30 - 0,9 er 1 
f e * 16,6 -2686 ` a 
N In Fig. 85, Skz. 3 soll für das kleine Zahnrad eine Zähnezahl von 
> angenommen werden. Es erhält somit das große Zahnrad, da das 


Nachdruck verboten. 
Die so wichtige Frage des Raumbedarfes erscheint beim Sulzer- 
Dieselmotor ebenfalls in günstigster Weise gelöst. Wie aus Fig. 72 
in Heft 5 ersichtlich ist, können die zum Motor gehörigen Gefüße, 
Behälter usw. an der Wand des Maschinenlokales angeordnet werden, 
wobei der freie Raum, der auch sonst zur Bedienung des Motors vor- 
resehen werden muß, für deren Unterbringung in der Regel ausreicht. 
ür elektrische Zentralen ist der geringe Raumbedarf besonders wichtig. 
Namentlich bei unmittelbarer Kupplung des Dieselmotors mit der 
Dynamomaschine ergibt sich ein nur wenig Raum beanspruchendes 
Maschinenaggregat, wie das aus den Beispielen Skz. 1 und 2, Fig. 87 
hervorgeht. 


Davon stellt Fig. 87, Skz. 1 den bei Gleichstromdynamomaschinen 
am häufigsten vorkommenden Fall dar. Die Dynamomaschine c erhält 
eine besondere Welle nebst Außenlager und wird an die Kurbelwelle 
des Dieselmotors a angekuppelt. Der Dieselmotor an sich entspricht 
konstruktiv den schon veröffentlichten und den nachstehend noch ab- 
gebildeten Motoren und besitzt Schwungrad b und Außenlager. 

Bei Wechselstrommaschinen ist es oft möglich das vom Elektriker 
verlangte Schwungmoment in dem rotierenden Teile des Elektro-Gene- 
rators unterzubringen. In diesem Falle (Fig. 87, Skz. 2 und 3) ist ein 
besonderes Schwungrad nicht erforderlich, es muß nur die Kurbelwelle 
den Abmessungen der Dynamomaschine entsprechend verlängert und 
verstärkt werden. Die kleine Gleichstrommaschine (c, Skz. 2 u. 3, Fig. 87) 
zur Erzeugung des Erregerstromes wird in der Regel am Ende der 
Welle aufgesetzt. Diese Ausführungsweise gewährt durch ihre gedrängte 
Bauart besondere Vorteile bezgl. Ausnutzung des Raumes. 

Weitere Anordnungen von Sulzer-Dieselmotoren geben die nach- 
stehenden Beispiele. 

Vorausgeschickt sei, daß von den in Heft 5 und im vorliegenden 
Heft wiedergegebenen Abbildungen die Fig. 71 und 73, Heft 5, den 
Sulzerschen zwei- und dreisylindrigen Viertaktmotor, Fig. 70, Heft 5, 
den Zweitaktmotor, den Gebr. Sulzer von etwa 600, 700 bis zu 
4000 PS ausführen, Fig. 86 den Viertakt-Schnelläufer (300 PS) und 
Fig. 89 den direkt umsteuerbaren Zweitakt-Schiffsmotor (150 PS) dar- 
stellen. — Außer diesen Motoren bauen Gebrüder Sulzer, Winterthur, 
noch einen nicht umsteuerbaren Zweitakt-Schnelläufer. 

Eine interessante Motoranlage befindet sich im Wasserwerk der 
Stadt Zug. Der dort installierte 150 PS-Dreizylindermotor ist mit 
einer Drehstrom-Gleichstrom-Umformergruppe gekuppelt, welche vom 
Primärkraftwerk gespeist wird. Der Motor kann entweder mit der Um- 
formergruppe zusammen in Gang gesetzt werden, oder er kann auch 
während des Ganges eingekuppelt werden. Ist die Umformergruppe 
bereits im Betrieb, so läßt man den Dieselmotor leer anlaufen, und 
regelt sodann die Umlaufzahl der Umformergruppe, bis sie mit jener 
des Dieselmotors übereinstimmt, worauf die Einkupplung beider 
Maschinen erfolgt. Das Anlassen des Dieselmotors kann bei dieser 
Anlage nicht nur wie üblich mit Preßluft, sondern auch durch die 
Umformergruppe erfolgen. 

Die für die Beurteilung des Motors so wichtigeu Brennstoffkosten 

er KW/Std. stellten sich bei dieser Anlage in Pfg. umgerechnet im 
Jahre 1907 auf 1,9 Pfg., im Jahre 1908 auf 1,7 Pfg., im Jahre 1909 auf 
1,45 Pfg. und werden im Jahre 1910 dank eines bereits erfolgten 
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Fig. 87. Z. A.: Uber Sulzer- Diesel- Motoren. 


Übersetzungsverhältnis nach obigem SS, eine Ziihnezahl von: Z=7-5 
— 35 Zähne. : 
Das Drehinoment der Kettennußwelle ergibt sich zu: 
_We-e 2636 - 16,6 





M : -—-— eae PE Ee) e 
k SC 0,9 48620 em/kg 
Nimmt man in nachfolgender Gleichung: 
c=20 und » = e SS 25 au: so erhält man die 
Teilung aus der Gleichung: | 
3 _— ae 4 
las / Mx - 2. T Ca / 48620 2 - 3,14 hun ` 
=} c-p-L =} 20-25 ee d 
=18.x. A 
Daraus bestimmt sich der Durchmesser des E 
großen bezw. kleinen Zahnrades zu: eF 
D= As SS Se = 630 mm 3 
x 7 
und: dr rave de — 90 mm, 
x x 


Für die Bestimmung der Wellendurchmesser 
soll: k = 600 kg/cm? angenommen werden, und man 











erhält: Mx = Wg - k = 0,2 - ð? . 400 
A E 
Mk 48620 
und daraus: ô = Į|/ ——.. — ru = 
did V 0,2 - 600 | 0,2 - 600 
=~ ő mm. — . Fig. 88. Z. A.: Über Sulzer-Diesel-Motoren. 
Das Drehmoment für die kleine Zahnradwelle be- 
stimmt sich zu; M, — = > 48620 — 6000 em ke günstigen Ölabschlusses bei voll ausgeniitzter Anlage nur 1,27 Pfg. 
"N 9,0 -. 0,9 betragen. i 
3 — 8 --,—— Der in Fig. 88 wiedergegebene Motor ist imstande 500 PS zu leisten. — 
und daraus: d =| Ma =|/ 6000 = ww 40 mm Er steht im Elektrizitätswerk der Gemeinde St. Jmier und ist 
0,2 - 400 0,2 - 600 ; mit dem Schwungradgenerator unmittelbar gekuppelt. Er ist in seiner 








anzen Anordnung zugleich ein Beispiel für solche ADEREN, wo mit dem 

age nach Fig. 90, 
das Schwungrad des dreizylindrigen 150 pferdigen Motors als Strom- 
erzeuger ausgebildet, welcher von der rechtsseitig sitzenden, kleinen 
Dynamo erregt wird. Es hat sich hier also um eine Anlage gehandelt, 
bei der an Raum möglichst gespart werden sollte. Die, dem Beschauer 
zugekehrte Seite ist die Steuerseite des Motors und läßt die, an den 


taum nicht gegeizt wurde. Dagegen erscheint bei der An 


Zylindern gelagerte Steuerwelle, die Steuerrollen 
und Ventilhebel, sowie den Regulator erkennen. 
An der Seitenwand links und zum Teil in den 
Boden versenkt sind die Druckluftbehilter an- 
eordnet und an derselben Wand auf einer 
Vandkonsole die Brennstoffgefüße aufgestellt. 
Die geschlossene Zuführung des Brenustoffes 
zu den Arbeitszylindern, sowie die vollständig 
restlose Verbrennung in letzteren sichern deu 
oben schon angedeuteten einfachen und rein- 
lichen Betrieb. 


Für den Generator dieser Anlage (Ma- 
schinenfabrik St. Georgen) gelten folgende 
Daten: 


Leistung: 125 KW 

Aufnahme: 150 PS bei cos p = 0,8 

Uberlast während zwei Stunden: 25"/, 

Umlaufzahl in der Minute: 187 
Spannung: 500 bis 525 Volt 

Frequenz: 50 Perioden in der Sekunde 

Schwungmoment fur d —1/200:46000 kg/m? 

Wirkungsgrad bei cos p = 1 und Vol- 
last: 90°/, 

Wirkungsgrad bei cos y = 0,8 Vollast: 80°/, 

Erforderlicher Erregerstrom: 85 Amp. bei 
65 Volt. 


Fiir die Beurteilung des Breonstoffver- 
brauches ist auch die mit 200 PS arbeitende 
und mit dem Stromerzeuger zusammengebaute 
Dieselmotorenanlage einer GieBerei in Bern 
von Bedeutung. Die Maschine dient zur Kraft- 
und Lichtversorgung und trat ebenda an die Stelle von zwei Kraft- 
gasmotoren von je 100 PS. 

Nachdem der Motor ein Jahr im Betrieb gestanden hatte, wurde 
er eingehenden Messungsversuchen unterzogen. Es ergaben sich dabei 
die nachstehenden Resultate: 








Fig. 89. Z. A.: Uber Sulzer-Diesel-Motoren. 


Bei einer Leistung von 199,5 PS betrug der Brennstoffverbrauch | 


berechnet auf die PSe/Stunde 188 gr., was in Cts. umgerechnet, 


auf den jetzigen Preis des Brennstoffes von 6 Frs. pro 100 kg in der | 
| nutzt werden können, der solche Rechnungen nur selten auszuführen hat. 


Schweiz bezogen, einen Betrag von 1,1 Cts. (0,88 Pfg.) per PSe/Stunde 


| ausmacht. 





| Der Kühlwasserverbrauch stellte sich dabei auf 12,8 per 
PS./Stunde.*) 

Besaßen die letztgenannten Anlagen eine geringere Leistung, so hat 
die zur Erzeugung der elektrischen Energie für die Getreide- 
speicheranlagen im Hafen von Constanza (Rumänien) errichtete 
eine umso größere; sie arbeitet mit vier 400 PS- Dieselmotoren Sulzer- 
scher Bauart und dient zur Beleuchtung, zur Speisung der Elektro- 
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Fig. 90. Z. A.: Uber Sulzer- Diesel- Motoren. 


motoren für die Aufzüge und Transportbänder, sowie Reinigungs- 
vorrichtungen, Ventilatoren usw. Die Anlage der Aggregate ist derart 
erfolgt,, daß, falls später einmal Bedarf eintritt, ohne größere bau- 
liche Änderungen noch vier weitere Aggregate aufgestellt werden 
können, Auch sind die Motoren, die mit 155 Touren pro Minute laufen, 
so berechnet, daß ihre Leistung 
vorübergehend auf 460 PSe 
erhöht werden kann. 

Die Stromerzeuger sind 
Gleichstrom-Nebenschluß-Dy- 
namomaschineu und stammen 
wie die übrigen elektrischen 
Teile dieser Anlage von der 
Allg.Elektr.Ges.inBerlin. 


(Fortsetzung folgt.) 


*) Bei einer anderen 150 pferdi- 
gen Anlage der gleichen Firma er- 
gab sich sogar als Monatsmittel ein 
Breunstoffverbrauch von 182 gr. pro 
PSe Std. 


Der Trager auf drei 
Stiitzen. 


Von Franz Zeug iu Frank- 
furt aM. 
(Mit Abb., Fig. 91 bis 93.) 
Nachdruck verboten. 
Zur Berechnung eines auf 
drei Stiitzen gelagerten, durch- 
laufenden Triigers geniigen be- 
kanntlich die statischen Gleich- 
Rade eat e en nicht, es 
miissen noch die Gleichungen 
fiir die elastische Durchbie- 
gung zur Hilfe genommen 
werden. | 
Berechnungen dieser Art ge- 
stalten sich für den in der Pra- 
xis stehenden Techniker des- 
halb kompliziert und schwierig, 
weil die Formeln in den Hand- 
büchern viel zu allgemein ge- 
halten sind. 
Die in der vorliegenden Abhandlung abgeleiteten und am Schluße zu- 
sammengestellten Formeln sind demgegenüber so gehalten, daß sie den be- 
kannten statischen Formeln ähneln und ohne weiteres auch von jemand be- 


Ein möglichst ausführlich durchgerechnetes Beispiel wird die An- 
wendung der gegebenen Gleichungen PUREE Pa erläutern. 
Die ganze Ableitung geschieht nur mit Hilfe von Elementarmathe- 


matik, und wurde, um auch demjenigen, der sich mit diesem Gebiet : 


mehr vertraut machen will, entgegenzukommen, mit der Ableitung der 
Gleichung für die elastische Linie begonnen.*) Dann wird gezeigt, wie 
diese für den behandelten Sonderfall verwendet wird. l 

Die statischen Gleichgewichtsbedingungen und deren Anwendung 
können als allgemein bekannt vorausgesetzt werden. 

Wird ein Stab gebogen, so nennt man diejenige Fasernschicht, 
welche weder verlängert een) noch verkürzt (gedrückt) wird, die 
neutrale Fasernschicht. Bine durch die Längsachse des gebogenen 
Stabes in der Richtung der biegenden Kraft gelegte Ebene schneidet 
die neutrale Fasernschicht in einer krummen Linie, die als „elastische 
Linie“ bezeichnet wird. 

Die elastische Linie kann man sich aus verschiedenen Kreisbögen 
zusammengesetzt denken, deren Radien im allgemeinen verschieden 
groß sein werden. Ä 

Das sehr kleine Bogenstiick mn Skz. 1, Fig. 92 kann als solcher 
Kreisbogen angesehen werden, dessen Mittelpunkt o mit dem Schnitt- 
punkt der beiden Normalen ab und de zusammenfällt und deren Halb- 
messer no = ọ den 

Krümmungshalb- 
messer der elasti- 
schen Linie für diese 
Stelle bildet. 


Wegen der Ähn- 
lichkeit der Dreiecke 
d'dn und mno ist: 





; d'd_ e 

| mn ol 

<- d See Im linksseitigen 
Fig. 91. Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. Quotienten ist d'd 


die Verlängerung der 

ursprünglich mn langefi Faser, hervorgerufen durch die in der Faser 
auftretende Spannung k. 

Bezeichnet man die Zunahme der Längeneinheit unter der Spannung 

1 mit a, so erzeugt die Spannung k offenbar eine Verlängerung von ka, 

und bei einer Länge mn eine solche von mn ka, gleich der Strecke d'd. 


; 1 ; 
Schreibt man noch wie üblich a = ,,, so geht obige Gleichung 


A 


über in: 
dd e k 
mn o E * 
Weiter ist, wenn M das Moment der Kraft K und J das ¿quato- 
riale Trägheitsmoment des Stabes ist: k =" “ und man erhält: 
M-e e 
JE oi 
Hieraus, sowie mit Bezug auf Skz. 1, Fig. 92: 
_E.J E-J 
ey SKI) 


Aus dieser Gleichung ist ersichtlich, daß der Krümmungs- 
radius umgekehrt proportional dem biegenden Moment ist, ao 
dort seinen kleinsten Wert, (die elastische Linie ihre schärfste 
Krümmung) hat, wo das biegende Moment seinen größten Wert 
erreicht. 

mn 


Q 


Setzt man eine sehr geringe Durchbiegung voraus, so 
kann fiir den Bogen mn dessen Horizontalprojektion pn == J 
gesetzt werden; fúhrt man auBerdem noch den fiir e gefundenen 
ie eo ley 

EJ ' 


Zerlegt man die Horizontalprojektion x des ganzen Bogens 
an in ihre unendlich kleinen Teile 4 und setzt in obige 
Gleichung statt x der Reihe nach die einzelnen Vielfachen 
von J ein, so erhält man durch Summation aller der auf 
solche Weise für die unendlich kleinen Wivukelgrúben ge- 
bildeten Ausdrücke: 2-9 = 2. E e Gs Sch 

Die Winkelsumme auf der linken Seite ist gleich dem 
Winkel ©, den der Krümmungsradius on =e mit der Verti- 
kalen, oder die elastische Linie an der Stelle n mit der Horizontalen 
einschlieBt. i 


In dem rechtsseitigen Ausdruck ist der Faktor E 


Es ist weiter: mn = e - g, oder y = 


Wert ein, so erhält man: y = 


Summenzeichen vereinigten Gliedern gemeinschaftlich, und kann also 
die letzte Gleichung geschrieben werden: 


— K y” , Y 
eet SS Z bt ZE Ed ¡0:2-4—2-(x- 4). 
2 
Hierin ist X. 4=x und 2. (x. 4) = p ¿ 


anschaulichen. 


*) Ritter: Lehrbuch der techn. Mechanik. 
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allen durch das | 





Grundlinie und Höhe => x (vgl. Fig. 91, 1) ist, zerlegt in zur Grund- 
linie parallele Streifen von der sehr kleinen Breite 4, so ist der Flüchen- 
inhalt eines solchen Streifens = x, 4 und die Summe dieser Streifen 
gleich dem Flächeninhalt des Dreiecks: Y. (x - I) == 


« 


so daß man 


9 H 
e K > El Z 
erhält: 0) =y J . (1 -X — 9 ) 3l. 1 
Setzt man in dieser Gleichung x == 1, so erhält man für den 


Winkel «, den die elast. Linie im Endpunkte b mit der Horizontalen 
einschließt, die Gleichung: 


.Gl. la 


In dem unendlich kleinen Dreieck mnp ist die vertikale Kathete 
e= A- tgo, oder, da wegen vorausgesetzter geringer Größe der Durch- 
biegung statt tg w auch die Winkelzahl œ selbst gesetzt werden darf: 

e=00:J. 

Für o die oben gefundene Gl. 1 eingesetzt, gibt: 

K x? 

RE en Y (lex — el: 


Zerlegt man wiederum die Horizontalprojektion x des Bogens an 
in ihre unendlich kleinen Teile, so kann man die zu jedem dieser Teile 
gehörige Vertikalprojektion des betr. Bogenteilchens nach der obigen 
allgemeinen Gleichung bestimmen, indem man jedesmal den zugehörigen 
Wert von x einsetzt. Desch Summation aller auf diese Weise gefundenen 
Gleichungen erhiilt man: | 


Ze es 
E. pals 
1 


oc? 
Die linke Seite der Gleichung ist als Summe der Vertikalprojek- 
tionen der einzelnen Teile des Bogens an = y zu setzen; rechts ist: 


E 


` 


2) 


a: pecans (lek 


eE». 





yo [ter 


K 


EE tal, 


2 3 
ake = R und EG N. 

.3 

Zur geometr. Veranschaulichung des Ausdruckes I. (x*- J, = p 


denkt man sich die Dreieckfliiche Skz. 2, Fig. 91 wieder in Streifen von 
der sehr kleinen Breite 4 parallel zur Gruodlinie zerlegt. Das statische 
Moment der ganzen Dreieckfläche in Bezug auf eine durch die Spitze 
parallel zur Grundlinie gelegte Gerade (vgl. Fig. 91, 2) ist gleich der 
Summe aller statischen Momente der einzelnen Flächenstreifen, also: 






S x? 2 e 
F.x,=- (f+ x) = 9° 3 Rss: (Du: dl: Zull, 3 =2 10d) 
1 lex- CH 
SE Ee ge yo RTH A 


oe -.- 
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Fig. 92. Z. A.: Der Träger auf drei Stülzen. 
so daß man erhält: 
K l. x? x" ! 
a ee = 
Für x —1 wird y = s, die Senkung des Endpunktes b wird: 
K.13 
Rap . Gl. 2a 


Betrachten wir die elastische Linie eines nach Skz. 1, Fig. 93 be- 
lasteten Stabes, so ist ersichtlich, daß der Teil ab =4 keine Krümmung 


Den letzten Ausdruck kann man sich, wie folgt, geometrisch ver- Ben EE 
, D ? Í 2 


Denkt man sich die Fläche eines Dreieckes, dessen | 


neigt ist. 
Die Senkung des Endpunktes b setzt sich also zusammen, aus der 


- Durchbiegung s und A - tga. 


56 





Wie bereits erwähnt, sehr geringe Durchbiegungen vorausgesetzt, 
wird auch Winkel « sehr klein, so daß statt A. (pe gesetzt werden 
darf: Aa; es wird also: 


Gas | ÀK 
Nach Gleichung 2a ist: ae Ge 
Nach Gleichung la ist: “= ys 
Diese Werte eingesetzt, geben: 
gg SE A P he: ae (21 13%) - CAS 
SE (Ms ee E 


- -2m 


3, 





Fig. 93. Z. A.: Träger auf drei Stützen. 


In Skz. 2, Fig. 93 ist der Stab von vornherein unter dem sehr 
kleinen Winkel ß gegen die Horizontale eingespannt. Dann ist die 
Durchbiegung des Punktes a gleich 1-(tg)3 plus der aus der Kraft- 


K . 1 
3E.J' 

Der Winkel e setzt sich zusammen aus dem Winkel H und dem 
Winkel, den die elastische Linie mit der unbelasteten geneigten Stabachse 
K.P 
ZE J’ 

Die Durchbiegung e im Punkt b setzt sich analog wie in Skz. 1, 
Fig. 93 zusammen aus si 2- (tg)a. 


wirkung resultierenden Durchbiegung: s = 1. ß -+- 


einschließt: «== ß -+ 


G- 8 '-h-@ 


Lp SE = le =f een 
ee Se SE SECH 
polis oe dd 
EE nn (21, +2). Gl. 4 


Wird der Stab wie in Skz. 3, Fig. 93 durch die beiden gleich- 
gerichteten, in a bezw. b angreifenden Kriifte K und K, gebogen, so 
ist die Durchbiegung im Punkte b gleich der Summe der beiden 
Durchbiegungen, die jede Kraft für sich allein hervorrufen würde. 


Die Durchbiegung 6, von K herrührend, bestimmt sich nach den 
Ausführungen zu Skz. 1, Fig. 95 und Gleichung 3 zu: 


K . 1? 
A A ar 
A LE.J' ES ^ 
Die Durehbiegung s von K, herrührend, bestimmt sich nach 
K,-1,° 


Gleichung 2a zu: s = 


RE- J` 











— 


_— aaa a _—— i 


Die Gesamtdurehbiegung wird also s + 6, dafúr adie beiden 
Gleichungen eingesetzt, gibt: 
Ee 
HE. J ZE 
Kerh are 2K,- h Ls 
GE. J s Boe, 2. : 


‚Schluß tolgt. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. | 


Eine eigenartige pendelnde Schrauben-Eintreib- 


(Versetz-)maschine. 
(Mit Abbildung Fig. 94.) 


Nachdruck verboten. 
Seitens der Reynolds Maschinery Co. in Moline wurde Ende 
des Jubres 1909 eine neue pendelnde selbsttitige Schrauben- 
Eintreibmaschine io die Praxis eingeführt, deren Gesamtanordnung 
eine derartig interessante ist, daß es wohl angebracht erscheint, die 


-Maschine an dieser Stelle zu beschreiben. 


Wie man aus Fig. 94 erkennt, besteht die Maschine in der Haupt- 
sache aus einem zweiteiligen Ausleger e g, der um eine vertikale Achse a 
ausgeschwenkt werden kann. Die Achse a selbst findet ihre Lagerung 
in einem U-fórmigen kräftigen Halter, der an der Wand des betreffenden 
Gebäudes oder an einer Säule, einem Gitterständer usw. festgemacht 
wird. Sämtliche bewegten Teile der Maschine sind an dem schon er- 
wähnten Ausleger befestigt und zwar in der Weise, daß ihr Betrieb 
durch eine Verstellung oder Bewegung des Auslegers in keiner Weise 
leidet. Die Abmessungen der beiden Teile e g des Auslegers sind der- 
art gewählt, daß die Spindel k ebensogut in einer Entfernung von 
7 Fuß von der Achse a als auch in solchen von einem halben Fuße 
arbeiten kann. Demnach ist die Maschine im Stande, einen Halbkreis 
von 14 Fuß Durchnesser zu überspaunen. Die Spindel der Maschine d 
ist durch eine Feder ausbalunziert, derart, daß sie nach Loslassen des 
Druckhebels h selbsttätig wieder in ihre Höhenlage zurückgeht. 

Beim Arbeiten werden die Schrauben einfach in die ungefähr auf 
der Mitte des Auslegers sitzende Pfanne f geworfen, dann wird das 
Werkstück in eine solche Lage gebracht. daß das Ende der Spindel 
die Stelle erreichen kann, wo man die betreffende Schraube anbringen 
will. Der Arbeiter, welcher die Maschine bedient, erfaßt den Hand- 
hebel h mit der einen Hund und legt die zweite auf das vordere Ende 
des Auslegers, damit er imstande ist, diesen im Augenblick in die 
jeweils gewünschte Stellung zu bringen. Sobald die Spindel in die ge- 
wünschte Stellung gebracht ist, drückt er den Handhebel langsam nach 
unten und läßt auf diese Weise die Spindel an. Die Spindel macht 
rund 800 Touren in der Minute, so daß auf diese Weise die Scbrau- 
ben nahezu momentan versetzt werden. 

Die durch Fig. 94 veranschaulichte MuschinengrúBe genügt noch. 
um vier Zoll lange Schrauben bis zur amerik. Normallehre 20 in eiu 
Werkstück zu treiben. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt von der Konsole aus durch 
Schnecke und Schneckenrad. Die Bewegung überträgt sich von der 
Achse a durch eine Riemenscheibe auf die Achse b, welehe dureh den 





Fig. 94. Z. A.: Eine eigenartige pendelnde Schrauben- Eintreib-( Versets-)maschine. 


Arm e des Auslegers in festem Abstand von der Achse gehalten wird. 
Ein Schraubenrad auf der Achse b betätigt sodann das Schraubenrad 
auf der Achse c, und von diesem aus wird die Bewegung durch ein 
Gelenkhebelsvstem auf die Spindel übertragen. Das Rohr i dient als 
Zuführung für die im Gefüß f aufgespeicherten Schrauben. Es endet 
unmittelbar oberbalb des Halters k. Die Kraft, welche die Maschine 
auszuüben vermag, stellt sich nach ,Machinerv* auf etwa 3 PS an der 
Spindel; ihr Antrieb kann von einer Transmission oder auch direkt 
durch einen Motor erfolgen. 

Mit Rücksicht darauf, daß die Arbeitsweise der Maschine nicht so 
ohne weiteres verständlich ist, wäre es sehr erwünscht, wenn der eine 


oder andere Praktiker, der schon mit dieser Maschine gearbeitet hat, 


hier seine Erfahrungen mitteilen wollte. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 7. 





Begriindet von W. H. Uhland. 


31. Marz 1910. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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Fig. 100 bis 102) (Fortsetzung statt Schluß.) . . . . . . 2 2 2 2 +... 


Die Pittlerschen automatischen Revolver-Drehbánke. 
(Mit Abbildungen, Fig. 95 bis 98.) 


Nachdruck verboten. 

Außer den in Heft 4 beschriebenen Pittler-Revolver-Dreh- 
biinken liefert die Leipziger Werkzeugmaschinenfabrik vorm. W. 
von Pittler, Aktiengesellschaft in Wahren auch vollständig selbst- 
tätig arbeitende Revolver-Drehbänke, von denen in Fig. 95 
eine zur Abbildung gebracht ist. 

Diese Maschine an sich ist überall da zu gebrauchen, wo es sich um 
billige und genaue Herstellung größerer Mengen gleichartiger Dreh- 
teile handelt; sie ist mit fünf Werkzeuglöchern im Revolverkopf ver- 
sehen, jedoch werden auf Wunsch auch solche mit drei Werkzeuglöchern 
geliefert. Die letztere ECH bei der Herstellung einfacher 
Teile, zu deren Bearbeitung drei Werkzeuge im Revolverkopf geniigen, 
den Vorteil, daß der Vor- und Rückgang, sowie die Schaltung des 
Kopfes für die zwei sonst freibleibenden Werkzeuglócher fortfillt. Die 
Konstruktion und Arbeitsweise ist für die kleineren Modelle für beide 
Ausführungen die gleiche, während die größeren Modelle bei Ausführung 
mit drei Werkzeuglöchern als sogenannte Automaten „System 
Dreiloch* ausgebildet werden. 

Die Maschinen sind einfach in der Ausführung und leicht einstellbar. 
Ein Arbeiter kann je nach der Art der fertigzustellenden Arbeitsstücke 
sechs bis zehn Ma- j | 
schinen bedienen. 

Das Bett ruht 
auf einem mulden- 
förınig ausgebildeten 
Sammelbecken, wel- 
ches bei den größeren 
Maschinen mit einer 
patentierten Kugel- 
bewegun versehen 
ist, wodurch beim 
Aufstellen der Ma- 
schine ein Verziehen 
des DBettes ausge- 
schlossen ist. 

Die Arbeits- 
spindel ist aus Stahl 
hergestellt, an den 
Lagerstellen gehärtet, 
vollständig geschliffen 
und läuft in harten 

Phosphorbronze- 

lagern, die mit selbst- 
tätiger Olschmierung 
versehen sind. Sie er- 
hält bei den größeren 
Modellen ihren Rechts- 
und Linksgang durch 
zwei ES 
von ` verschiedenem 
Ubersetzungsverhiilt- 
nis,welche durch einen 
Riemen angetrieben 
werden. Die Verschie- 
bung des Riemens erfolgt fast augenblicklich, so daß das Umschalten 
sehr schnell vor sich geht. Die Spindel ist durchbohrt und mit selbst- 
tätigem Materialvorschub und selbstzentrierendem Spannfutter aus- 
gestattet, welche von der Kurvenwelle aus betätigt werden. Bei den 
kleinen Modellen, sowie bei den Maschinen bis 36 mm Seelenbohrung, 
‚welehe besonders für Messingarbeiten bestimmt sind, erfolgt der 
Antrieb der Arbeitsspindel unmittelbar durch zwei Riemen für 
Rechts- und Linksgang. Die Leerscheiben sind mit Kugellaufringen 
versehen, so daß für einen schnellen und leichten Gang der Maschine 
gesorgt ist. 

Auf Wunsch wird die Arbeitsspindel mit einem Zweibacken- 
futter versehen, so daß man auch im Stande ist, Futterarbeiten auf 
der Maschine auszuführen. Der Arbeiter hat nur die zu bearbeitenden 
GuB- und Schmiedestücke in das Futter zu spannen und die Maschine 
in Gang zu bringen. Die Ausrückung der Maschine erfolgt dann durch 
die selbsttätige Ausrückung nach Beendigung der Arbeit. 

Der Revolverkopf ist wagrecht gelagert und so geführt, daß 
jedes Kanten und Ecken bei dem Arbeiten ausgeschlossen ist. Die 

eststellung des Kopfes während der Arbeit läßt ebenfalls nichts zu 
wünschen übrig, da der Werkzeugkreis kleiner ist als die Mantelfläche 
des Kopfes, in welcher. die Indexnuten angeordnet sind, übrigens kann 
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Fig. 95. Z. A.: Die Pittlerschen automatischen Revolver- Drehbänke. 





Die Lotos-Pumpe! Von Ingenieur Meller, Hildburghausen. (Mit Abb., Fig. 110.) 


der Indexbolzen des Revolverkopfes auch von Hand ausgerückt werden, 
was bei Einstellen der Werkzeuge von Vorteil ist. 

Die Bewegung des Revolverkopfes, sowie diejenige der Kurvenwelle 
erfolgen gemeinsam durch Schnecke und Schneckenrad, so daß ein 
ruhiger und sicherer Vorschub der Werkzeuge gewährleistet erscheint. 
Die Veränderung der Vorschubgeschwindigkeiten erfolgt durch eine 
Friktionsrolle, welche selbsttätig zwischen zwei Friktionsscheiben ver- 
schoben wird und ihre Bewegung auf das Schneckenrad und den 
Revolverkopf, he b demnach können die einzelnen Werkzeuge die 
verschiedensten Vorschubgeschwindigkeiten unabhängig von einander 
erhalten. Das Einstellen der Vorschubgeschwindigkeiten kann während 
des Ganges der Maschine erfolgen. 

Zum schnellen Rücklauf bezw. Umschalten der Werkzeuge wird 
die Schneckenwelle unmittelbar durch Kupplung angetrieben, so daß 
die Zeit des Leerlaufes der Maschine auf die geringste Dauer herab- 
ae ist. Das Verschieben der Kupplung für die schnelle und langsame 

ewegung des Revolverkopfes erfolgt durch in den Nuten des Steuer- 
rades einstellbare Stifte. 

Auf dem Abstech- bezw. Fassondrehsupport kommen flache, 
sowohl wie auch runde Fasson-Dreh- bezw. Abstechstähle in Anwendung, 
so daß die Werkzeuge ohne Profiländerung nachgeschliffen werden 
können. Die Werkzeugböcke sind mit Festhaltung versehen, so daß 
ein Verdrehen der Werkzeuge während der Arbeit ausgeschlossen ist. 

Auf dem Abstech- 
bezw. Fassondrehsup- 
port können auch 
einige Spezialeinrich- 
tungen befestigt wer- 
den, so z.B. die Ein- 
richtung zum Quer- 
bohren usw. 

Die Querbewe- 
gungen des Supportes 
erfolgen unter dem 
Einflusse von Kurven- 
schienen, welche auf 
der Kurventrommel je 
nach Bedarf einge- 
stellt werden können. 
- Da die Bewegungen 
unabhängig von denen 
des  Revolverkopfes 
erfolgen, kónnen die 
Supporte mit diesem 
gleichzeitig arbeiten. 

Fiir die Begren- 
zung der Querbewe- 
gung des Abstech- 
stahles, sowie für die 
des Fassonstahles sind 
Anschläge vorgese- 
hen, so daß man die 
Bewegung für jeden 
Durchmesser genau 
einstellen kann. Wei- 
ter sind sämtliche 
Trommeln, Stellhebel 
usw. mit Teilstrichen und Nummern versehen, so daß man die Maschine 
leicht und schnell für ein bestimmtes Arbeitsstück einstellen bezw. um- 
stellen kann. 

Um die Werkzeugbewegungen, unabhängig von der Arbeitsspindel, 
einstellen zu können, ist eine Handkurbel vorhanden. Ebenso kann die 
Ausschaltung des Selbstganges für den Revolverkopf, sowie die Um- 
schaltung des schnellen und langsamen Ganges auch von Hand, durch 
Drehung eines einzigen Handgriffes, erfolgen, was bei der Einstellung 
der Maschine von Wichtigkeit ist. 

Das Deckenvorgelege, welches in Ringschmierlagern läuft, 
besitzt drei Paar Fest- und Losscheiben. Hierdurch ist man leicht in 
der Lage, dem Arbeitsstück die entsprechende Schnittgeschwindigkeit 
zu geben. Sämtliche Losscheiben haben Laufbüchsen und Innen- 
schmierung. 

Zum Kühlen der Werkzeuge ist an der Rückseite der Maschine 
eine Pumpe angebracht, die das Ol aus einem Olbehiilter ansaugt, 
den Werkzeugen zuführt und in beständigem ‚Umlauf erhält. Das 
verbrauchte, von dem Olfang aufgenommene Ol wird, nachdem es 
von den Spänen gereinigt, dem Olbehiilter wieder zugeleitet. 

Auf Wunsch können die Maschinen mit folgenden Spezialein- 
richtungen versehen werden: 
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1. Einrichtung zum Bohren kleiner Löcher in Teile 
von größerem Durchmesser. Der Apparat wird in einem Werk- 
Bong Och des Revolverkopfes befestigt und mittels Zahnräder von einer 
in der Achse des Revolverkopfes gelagerten Welle angetrieben. Letztere 
erhält ihren Antrieb durch Riemenscheibe vom Deckenvorgelege aus. 
Der Bohrerhalter läuft in gebärteten und geschliffenen Büchsen und 
der Arbeitsdruck wird durch Kugeln aufgenommen. Die Drehrichtung 
der Bohrer ist der Arbeitsspindel entgegengesetzt, so daß eine höhere 
Bohrgeschwindigkeit erzielt wird, was das Bohren von kleineren, be- 
sonders tiefen Löchern ermöglicht. 

2. Einrichtung zum Bohren bezw. Ausfräsen von exzentrisch 
zur Drehachse angeordneten Löchern; diese besteht aus dem vor- 
stehend beschriebenen Bohrapparat, welcher in diesem Falle exzentrisch 
zum Werkzeugloch am Kevolverkopf angeschraubt wird. Vor dem 
Bohren bezw. Ausfräsen des exzentrisch angeordneten Loches wird der 





Fig. 96. Z. A.: Die Pittlerschen automatischen Revolver- Drehbänke. 


Antriebsriemen für den Spindelkasten durch die Steuerwelle auf die 
Leerlaufscheibe geschoben, so daß die Drehspindel in Ruhe verharrt. 

Um ein Verdrehen der Drehspindel durch Erschütterungen usw. 
sicher zu verhüten, wird mit der Vorrichtung noch eine Bremsvor- 
richtung geliefert, welche am Spindelkasten befestigt wird und die 
Drehspindel im gewünschten Augenblick selbsttätig hemmt, bezw. 
wieder freigibt. Zum Bohren bezw. Ausfräsen von größeren exzentrischen 
Löchern werden die Ubertragungsriider der Antriebswelle und der 
Bohrhülse ausgewechselt. 

3. Einrichtung zum Gewindeschneiden. Diese wird haupt- 
sächlich für solche Arbeitsstiicke verwendet, auf die Rechts- und 
Linksgewinde geschnitten werden muß. Das Rechtsgewinde wird dabei 
mit Schneideisenhalter bezw. Gewindebohrer geschnitten, während 
zum Schneiden des Linksgewindes die Einrichtung zum Gewindeschneiden 
Verwendung findet. Letztere besteht im Wesentlichen aus denselben 
Teilen wie die unter 1 beschriebene Bohrvorrichtung, nur ist an Stelle 
des Bohrerhalters ein Gewindebohrer bezw. Sehneideisenhalter getreten. 
Der Antrieb erfolgt ebenfalls durch Riemen vom Deckenvorgelege aus 
und wird durch Zahnradübersetzung auf das Werkzeug übertragen. 
Die Drehrichtung des Werkzeuges ist dieselbe wie die der Zëss 
bezw. des Werkstiickes, nur muß die Umdrehungszahl geringer sein, 
damit der Gewindebohrer sich in das Arbeitsstück hineinschraubt oder 
das Schneideisen sich auf dasselbe aufschraubt. Der Unterschied 
zwischen der Umdrehungszahl entspricht dann der wirklichen Ge- 
schwindigkeit des Werkzeuges, so daß der Gewindebohrer langsam 
schneidet, was ein sauberes Gewinde gewährleistet. Das Ablaufen des 
Schneidwerkzeuges erfolgt durch das schnellere Linkslaufen der Arbeits- 
spindel, während das Schneidwerkzeug seine Drehrichtung immer 
beibehält. 

4. Einrichtung zum Querbohren; sie wird auf der vorderen 
Fläche des Quersupportes befestigt und dient zum Bohren von Löchern 
senkrecht zur Drehachse. Der Antrieb erfolgt getrennt vom Decken- 
vorgelege aus. Um eine sichere Feststelluug der Drehspindel während 
des Bohrens zu erreichen, wird mit dem Apparat die schon unter 2 
erwähnte Bremsvorrichtung geliefert, welche die Drehspindel im ge- 
gebenen Augenblick festhält, bezw. wieder freigibt. Für Arbeitsstücke 
zu deren Herstellung außerdem ein Fassonstahl benötigt wird, ist auch 
noch die Uberhiingende Abstechvorrichtung erforderlich. 

5. Die dritte Geschwindigkeit im Spindelkasten zum 
Schneiden größerer Gewindesteigungen. Die Arbeitsspindel 
kann bei den gróberen Modellen auBer den zwei vorhandenen Ge- 
schwindigkeiten noch eine dritte langsamere Geschwindigkeit erhalten, 
welche auf der Vorgelegewelle des Spindelkastens angeordnet und 
teilweise in den Antriebsscheiben eingebaut ist. Sie ist von Vorteil 
bei der Bearbeitung von Teilen aus härterem Material und von größerem 
Durchmesser, sowie zum Schneiden von Gewinden mit höheren Steigungen. 
Der Umschaltmechanismus ist von außen zugängig. Die Schaltung der 
einzelnen Geschwindigkeiten (Fig. 98) erfolgt augenblicklich und genau. 

6. Olzuführungseinrichtun zum Bohren größerer tiefer 
Löcher mittels Spiralbohrers. Die Olzufúhrung ist an die Ölpumpe 
angeschlossen und wird durch die Achse des Revolverkopfes nach den 
Werkzeuglóchern im Revolverkopf geführt. In den Werkzeuglóchern 








findet das Ol seinen Austritt durch die Schmierkanäle in den Spiral- 
bohrern, so daß für reichliche Schmierung und gleichzeitige Entfernung 
der entstehenden Späne gesorgt ist. Ein Festsetzen des Bohrers bei 
Anwendung dieser Einrichtung ist ausgeschlossen. 

7. Einrichtung zum selbsttätigenSchlitzen vonSchrauben. 
Diese wird an einem am Bett angegossenen Führungsarm der Steuer- 
welle befestigt und erhält ihren Antrieb vom Deckönvorgelegn aus. 
Die zu schlitzende Schraube wird während des Abstechens von einem 
Halter im Revolverkopf gefaßt und bei der nächsten Umschaltung des 
Revolverkopfes der Schlitzsiige zugefiihrt. Die Tiefe des Schlitzes 
kann beliebig eingestellt werden. Die geschlitzte Schraube wird dann 
durch eine dachs Vorrichtung aus dem Halter gestoBen und kann 
ev. in einen besonderen Behälter abgeleitet werden. Das Schlitzen 
der Schrauben beeinflußt die Leistungsfähigkeit der Maschine in keiner 
Weise, da es gleichzeitig mit dem Arbeiten eines anderen Werkzeuges 
des Revolverkopfes erfolgt. 

8. Exzentrisch-Dreheinrichtung; diese Einrichtung wird 
auf dem Quersupport befestigt und besteht aus einem schwingbaren 
Stahlbalter, welcher ein exzentrisches Eindrehen zentrisch laufenden 
Materials gestattet. Die Hin- und Herbewegung des Stahlhalters erfolgt 
durch ein Exzenter, welches auf der Drehspindel angeordnet ist. Den 
Schnittvorschub erhält der Stahlhalter durch die Trommel des Quer- 
supportes. Für Arbeitsstiicke, zu deren Herstellung auf dem Quer- 
support außer der Exzentrisch - Dreheinrichtung noch ein Fassonstahl 
angebracht werden muß, ist zum Abstechen die unter 10 beschriebene 
überhängende Abstechvorrichtung erforderlich. 

9. Magazineinrichtung für die zweite Operation und für Gub- 
teile (Fig. 96). Diese Einrichtung wird an zwei am Bett befestigten Bocken 
schwingend angeordnet, und dient zum Fertigstellen bezw. zum Weiter- 
bearbeiten von Gußteilen und vorgepreßten, oder schon abgestochenen 
Gegenstiinden. Die halbfertigen Gegenstiinde werden einfach in das 
Magazin gelegt, nachdem dieses fiir die betr. Lage eingestellt worden 
ist. Das jeweilig untenliegende Arbeitsstiick wird von einer im Re- 
volverkopf sitzenden Zange herausgenommen und, nachdem der Kopf 
weiter geschaltet hat, in das Spannfutter der Maschine getragen. 
Wiihrend dessen schwingt der Magazinkórper nach oben, derart, dab 
ein AnstoBen der Werkzeuge an das Magazin ausgeschlossen ist. Das 
Arbeitsstiick wird nach der Fertigstellung selbsttätig aus dem Futter 
ausgestoßen. Der Arbeiter hat nur von Zeit zu Zeit das Magazin nach- 
zufüllen, ‚da sämtliche Operationen selbsttätig erfolgen. 

10. Uberhingende Abstechvorrichtung; sie wird an der 
vorderen Fliiche des Spindelkastens befestigt und dient zum Abstechen 
der Arbeitsstiicke, wenn zwei Fassonstiihle zur Herstellung des Arbeits- 
stiickes erforderlich sind. (Fig. 97.) 

11. Langdrehsupport; dieser findet Verwendung fiir Arbeits- 
stiicke, welche einen so breiten Einstich haben, daß sich das Material 
beim Einstechen mittels Einstechstahles wegdrücken würde, was besonders 
für schwaches Material gilt. Der Support wird auf der vorderen Fläche 
des Quersupportes angebracht und erhält seinen Vorschub vom Revolver- 
kopf aus. Der breite Einstich wird bei Anwendung dieser Vorrichtung 
mittels Vierkantstahles langgedreht. 

Für Arbeitsstiicke, zu deren Herstellung auf dem Quersupport 
ausser dem Lapgdrehsupport noch ein Fassonstahl angebracht werden 
muß, ist zum Abstechen die vorher beschriebene überhängende Ab- 
stechvorrichtung erforderlich. 

12. Vierkant-Fräsvorrichtung; diese dient dazu, Arbeits- 
stücke von rundem Querschnitt mit einem Vierkant oder auch mit zwei 





Fig. 97. 


Z. A.: Die Pitilerschen automatischen Revolver-Drehbänke. 


Flächen zu versehen. Sie wird am Spindelkasten befestigt und vom 
Deckenvorgelege angetrieben. Das Arbeitsstück wird während des Ab- 
stechens von einem im Revolverkopf sitzenden Halter gefaßt, und nach- 
dem der Kopf weiter geschaltet hat, den Fräsern zugeführt. Nach der 
ée, Here des Vierkantes wird das fertige Stück selbsttätig aus 
dem Halter ausgestoßen, 

Das Fräsen des Vierkantes beeinflußt die Leistungsrähigkeit der 
Maschine in keiner Weise, da es gleichzeitig wiihrend des Arbeitens 
der anderen Werkzeuge erfolgt. 

13. Vierte Gesshwadickeit im Deckenvorgelege, diese 
findet da Anwendung, wo große Schnittgeschwindigkeitsunterschiede 
ausgeglichen werden sollen, z. B. bei Schrauben mit hohen Steigungen, 


wo zum Drehen eine móglichst groBe, zum Gewindeschneiden jedoch 
eine móglichst geringe sees ei verlangt wird, weiter 
auch da, wo Arbeitsstiicke von verschiedenen Durchmessern zu be- 
arbeiten sind. 

14. Selbsttätige Ausrückvorrichtung mit Láutesignal; 
diese ist zur Bearbeitung von solchen gegossenen oder geschmiedeten 
Gegenständen anzubringen, welche wegen ihrer äußeren Form mit 
Hilfe des Magazins nicht bearbeitet werden können. Das Werkstück 
wird mit der Hand in das Futter gespannt und die Maschine dann in 
Bewegung gesetz. Nachdem alle Werkzeuge ihre Arbeit vollendet 
haben, rückt die Maschine das Deckenvorgelege selbsttätig aus, wobei 
ein Glockensignal den Arbeiter darauf aufmerksam macht, daß er das 
fertiggestellte Arbeitsstiick auszuheben und ein neues dafür einzu- 
spannen hat. 
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Fig. 98. Z. A.: Die Pittlersche automatische Revolver- Drehbank. 


15. Innendrehvorrichtung. Diese dient dazu, an Stirnriidern, 
Handriidern, Riemenscheiben usw. die hintere Nabe in der gleichen 
Zeit zu drehen, während die vorderen Flächen bearbeitet werden, wo- 
durch ein Umspannen des Arbeitsstückes fortfällt. 

16. Umspannvorrichtung für halbautomatische Ar- 
beiten; diese dient zur Aufnahme von Teilen, welche vorher in einem 
der Maschine ebenfalls beigegebenen Zweibackenfutter bis zur 
Hälfte automatisch bearbeitet wurden, und durch Umspannen auf der- 
selben Maschine halbautomatisch fertiggestellt werden sollen, z. B. 
Kupplungsmuffen, Lagerringe, Hülsen usw. Der Arbeiter hat das 
Arbeitsstück nur ein-, bezw. auszuspannen und die Maschine in Gang 
zu setzen, welche bei Ausstattung mit dieser Umspannvorrichtung mit 
der selbsttätigen Ausrückvorrichtung versehen sein muß, um als Halb- 
automat arbeiten zu können. Das Gegenstück hierzu ist dann eine 
Umspannvorrichtung für automatische Arbeiten mit der 

egossene oder vorher von der Stange hergestellte Teile selbsttätig 
ertiggestellt werden können. Die Maschine muß zu diesem Zweck mit 
der Magazineinrichtung ausgestattet sein. Die Teile werden dann selbst- 
tätig durch eine im Revolverkopf sitzende Patrone aus dem Magazin 
herausgenommen und, nachdem der Kopf weiter geschaltet hat, einem 
Aufnahmedorn oder einer Spannzange zugeführt. Das Herunterschieben 
des fertigen Arbeitsstückes erfolgt dann ebenfalls selbsttätig durch eine 
Ausstoßvorrichtung. 


Eine neue stehende Verbunddampfmaschine mit 
Lentz-Ventil-Steuerung. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 15 u. Abb., Fig. 99.) 
Nachdruck verboten. 

Die an dieser Stelle schon mehrfach gewürdigten wertvollen Eigen- 
schaften der Lentz-Ventilsteuerung, die bekanntlich gewöhnlich in 
Verbindung mit dem Lentz-Regler verwendet wird, haben auch die 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A.-G., Nürnberg zur 
Adoptierung derselben veranlaßt. 

ie genanntes Werk die Steuerung ausführt, ersieht man aus 
den Zeichnungen auf Tafel 15, wo sie sich am Hochdruck- und 
Niederdruckzylinder einer stehenden Maschine von 400 u. 650 mm 
Zylinderbohrung vorfindet. An beiden Zylindern 1 m dienen die Ven- 
tile 1, bezgl. m, als Einlaß- und die l, bezgl. m, als Auslaßventile. 
Alle vier Ventile sind auf den Ventilspindeln mit Hilfe von Muttern 
festgemacht, außerdem aber dem Einfluß von Federn unterstellt. 
Die Federn legen sich mit dem einen Ende gegen die Ventile und 
mit dem anderen gegen besondere Deckel, die in die Deckel der Ventil- 
gehäuse eingeschraubt sind. 

In jedem der vier Ventilkörper führt sich ein Steuerkolben (vgl. 
Fig 2), dessen von innen geschmierte Rolle auf den Nocken der zu- 
gehörigen Steuerwelle o bezgl. p sich abrollt. Aus Skz. 4 erkennt man, 
daß jedem Zylinder zwei solche Steuerwellen (p p,) zugewiesen sind. 
Jede derselben trägt an dem nach außen gerichteten Ende eine kleine 
Kurbel, deren jede mit einer der vier Exzenterstangen LL, m, m, und 
dadurch mit dem zugehörigen Exzenter zusammenhängt, also von diesem 
auch auf- und niedergeschwungen wird. 

Sämtliche Ventile sind nach Abheben der schon erwähnten Ge- 
häusedeckel von oben bezgl. unten zugänglich, außerdem liegt die 





ranze Steuerung in einem kastenartigen Vorbau, der, wenn gewünscht, 
dureh eine Kappe staubdicht abgeschlossen werden kann. 

Die Zylinder 1 m haben oben aushebbare Deckel und unten aus- 
wechselbare Stopfbüchseneinsätze. Letztere sind, der Zeichnung nach, 
mit Lentzschen Packungen ausgerüstet. Die Kolben sind an der nach 
oben gekehrten Seite stark pi hid i damit das sich etwa bildende 
Kondenswasser leicht nach allen Seiten abfließt. Die Zylinder bilden 
mit ihren Ventilgehäusen ein Gußstück und setzen sich mit ring- 
förmigen Fortsätzen auf einen gemeinsamen Ständer. Dieser trägt die 
Gleitbahnen für die beiden Kreuzköpfe und jeder der letzteren steht 
wieder mit einer Kolbenstange in Verbindung. Weiter aber greifen an 
den Kreuzkopfzapfen die gegabelten Pleuelstangen an, welche die 
Arbeit des Davipies auf die Kurbelwelle zu übertragen haben. 

Die Kurbelwelle besitzt Kurbelzapfen von 175 mm Durchmesser 
und ruht selbst in drei je 360 mm langen und auf 175 mm aus- 
gebohrten Kurbellagern. Der auf 235 mm verstärkte Teil der Kurbel- 
welle trägt das Schwungrad und ist außerdem durch Schrauben und 
Keil mit einer Dynamomaschine direkt gekuppelt.: 

Die Kurbellager tragen je ein Schmiergefäß aus Glas, dem ein 
sogenannter Schmierverteiler angeschlossen ist; dieser schmiert durch 
zwei Röhrchen das Lager selbst und durch zwei weitere Rohrleitungen, 
wenigstens soweit es sich um das, mittlere Kurbellager handelt, die 
Kurbelzapfen. Hierbei tritt das Ol aus den betr. Röhrchen in eine 
schräg in die Kurbelscheibe eingeschnittene Ringnut, von der aus 
eine Bohrung längs durch den Kurbelzapfen geführt ist. An die 
Bohrung schließt sich eine im Zentrum des Kurbelzapfens angeordnete 
radiale Bohrung, aus der dann das Ol an den Umfang des Zapfens 
selbst gelangt. 

Die drei Kurbellager bilden mit der überhöhten Grundplatte der 
Maschine sowie den thon erwähnten Ständern ein Gußstück. 

Der Lentzsche Regulator sitzt auf dem auf 120 mm abgedrehten 
Teile der Kurbelwelle, der, wie man aus dem Längenschnitt Fig. 3 der 
Tafel sieht, an seinem freien Ende durch ein viertes Lager unterstützt 
wird, das sich von den eigentlichen Kurbellagern jedoch dadurch unter- 
seheidet, daß es als Dinsklager ausgebildet ist. 

Der Lentzsche Beharrungsflachregler entstand aus dem Gedanken 
des unmittelbaren Antriebes unter Vermeidung überflüssiger Teile. 
Charakteristisch für 
ihn ist die auf der 
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bel in der Nähe der _,.. 
beiden toten Punkte 
angekommen ist, die 
in diesem Augen- 
blick beim Ventil- 
hub größten Wider- 
stände direkt auf- 
fängt. Dadurch wird weiter auch jeder störende Einfluß der Steuerungs- 
pa de en auf die Feder des Reglers hintangehalten. 

Die Feder an sich ist mit dem einen Ende im Beharrungsring be- 
ai Ae während ihr anderes Ende an dem auf der Achse aufgekeilten 
Pendelhalter angreift. 

Von der schon erwiihnten 125 mm langen Verliingerung der Kurbel- 
welle erhält nun auch die in Fig. 99 besonders dargestellte Kondensator- 
pumpe ihren Antrieb und zwar sitzt auf der Kurbelwelle ein Exzenter 
dessen Stange t den Kolben i der Luftpumpe erfaßt. Damit hierbei 
Luft von außen in die Luftpumpe nicht eindringen kann, ist die An- 
griffsstelle durch einen plungerartig wirkenden Zylinder h umschlossen 
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Fig. 99. Z. A.: Eine neue stehende Verbunddampfmaschine 
mit Lentz- Ventil - Steuerung. 
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Dieser dichtet in dem entsprechend ausgestalteten Deckel der Luft- | hohen Stützen a Soha der durch die Einzelkräfte K, K, und K, 
pumpe ab. Der Pumpenkolben i trägt Ventile, die in ihrer kon- | nach Maßgabe der Fig. 102 belastet ist. Das Eigengewicht des Trägers 
struktiven Ausführung den allgemein bekannten Ringventilen moderner | kann vernachliiBigt werden. 


Bauart entsprechen. Ebensolche Ventile enthalten der Saugboden k Es sind die auf jede der drei Stützen, A, B und C entfallenden 
und der Druckboden L Der Hub des Kolbens ist auf 100 mm festgesetzt. | Auflagerdrücke zu bestimmen. 
Die Wirkungsweise der Pumpe bedarf keiner besonderen Erklärung. Denkt man sich den Stab von A bis B eingespannt, so ist der 


Überhaupt darf die ganze Maschine als Muster einer modernen stehenden | Teil BC ungefübr im gleichen Zustande wie der Stab in Skz. 3, Fig. 100. 
Kolbendampfinaschine mit zweistufiger Expansion bezeichnet werden. 








Der Träger auf drei Stützen. 


Von Franz Zeug in Frankfurt a/M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 100 bis 102.) 
(Fortsetzung statt Schluß.) Nachdruck verboten. 

In Skz. 1, Fig. 100 ist der im übrigen mit Skz. 3, Fig. 101 

identische Stab wieder unter dem sehr kleinen X. f gegen die Horizontale 
geneigt eingespannt. BE 

Angenommen es wirkte nur die Kraft K, dann haben die Uber- 

legungen bei Skz. 2, Fig. 101 auch hier Gültigkeit, und nach Gl. 4 ist: 

Kl? 
6= 6-1, + ¿5321 +0). 


Die Kraft K, bewirkt eine Durchbiegung des Punktes b gegen 
die urspriingliche gerade, aber gencigte Stabachse, welche sich nach 
3 





d 
Arcu . 
Seng bestimmt. 
Die Gesamtdurchbiegung, die Summe der von den Kráften einzeln 
hervorgerufenen Durchbiegungen ist: | 


Gleichung 2a zu: 








TEL -4+8 Se l 
_ K, -1,° 
=f- + pp Êh tA) + oi y | o | i 
8.1 i K -17(2], 3 2) E 2K, 1,3 o oie te Fig. 101.*) Z. A.: Der Trager auf drei Stützen. 
6É.J | Ob B über oder unter der Horizontalen liegt, weiß man zunächst nicht, 
Skz. 2, Fig. 100 zeigt die Wirkung zweier Kräfte, welche entgegen- | ist auch nebensächlich, wenn nur die einmal gemachte Annahme richtig 
gesetzte Richtung haben. durchgeführt wird. 
Die Kraft K allein würde den Stab nach Skz. 1, Fig. 101 biegen, Nehmen wir an, die Verhältnisse ergeben, daß auf der rechten 
, KI \ Seite ß unter der Horizontalen läge. Weiter ist die Wirkung des 
so daß nach Gleichuog 3: =$] (21, + 2). Stiitzendruckes Lc derart, daß, wie vorausgesetzt, B und C auf gleicher 


Hóhe bleiben, die Durchbiegung im Punkte C also gleich Null ist; 
es ist also, vorläufig ohne K, zu berücksichtigen, nach Gleichung $: 
es K,-1, — a,)? (21, a)  — Le 2-1,* 

0 3 Fe nz ep. ur 

Die Kraft K, bewirkt in C eine Durchbiegung, die sieh mit Hilfe 
der Gleichung 2 ermittelt zu: 


v =0= K, |d,- ao) l? ` 1? 


Die Wirkung der Kraft K, allein ist dieselbe wie Skz. 2 Fig. 92 
jedoch wird der Kraftrichtung entsprechend die Durchbiegung negativ. 





“Cc E.J l 9 6 
K, 3 Ke K,-1,? | 
= gp y Ghee 8a Ih) = phy Ch + Bay. 


| i SC HEES im Punkte C wird also mit Berücksichtigung 
| aller Kräfte; 
O=f8-1, - K, - (1, —a)-(21, + a) — Le. 21,- Ky -1,?- (21, -38a ) 

NSB Ea a E BE El ES e eg i e 
| 


BE-.J | 
o K, (i — a,)*- (21, + a) — Le-21,°-- K, -1,2. (21, + 8a,) 
=p + SZ R BE-J-1, ` l GI. 9 


Nimmt man jetzt weiter an, der Teil BC sei fest cingespannt, so 

befindet sich der Teil AB des Stabes im gleichen Zustande wie vor- 

' her BC, nur mit dem Unterschiede, daß, wenn ß dort unter der Hori- 

zontalen angenommen wurde, jetzt f als über der Horizontalen liegend 

anzunehmen, und mit entgegengesetzten Vorzeichen in die Rechnung 

einzuführen ist. 

Der Punkt A bleibt wieder auf gleicher Höhe mit B, es wird also 

gemäß Gleichung 8 die Durchbiegung: | 


K-(1—2)?-(21+u)—2La-1 








ege e GE 
K-.:l—a)-(21--a)— 2La.1 
er I an nie 


Die Addition der Gleichungen 9 und 10 ergibt: 
ei i BE-J-1, SE 


ee 
E 





6E-J-1 
—-1-[K,-(,—a,)?- (21, + a) + K,-1,%- (21, -+ 8a,) — Le- 21°] 
-+ 1,- [K.Q — a). (21 -+ a) —2 La. D 
=: K, (I, —ajy?-1.(21, + a) K Leah -8a + Lc-21-1,> 
+ K. (Q— ap- he (l-a) —2LA-1, -1? 


Die Durchbiegung 6, Sch durch die beiden gleichzeitig wirkenden 
Kriifte ist ebenfalls gleich der Summe der beiden Einzeldurchbiegungen, 
also: 5 
K.1?(21, + 42) — 2K, 1? 
6, = 6 - (— 8) _ KPC +4 1 SE E 
Den Stab unter dem sehr kleinen Winkel p gegen die Horizontale 
geneigt, aber sonst mit Skz. 2, Fig. 100 übereinstimmend, zeigt Skz. 3, 
Fig. 100 und die sinngemäße Addition der Gleichungen 4 und 2a unter 

Berücksichtigung der Vorzeichen ergibt: I t/ 
P E K -12(21, + 1) —2K,-1,* + K, Lë (21, +38) + K-(1—a%.1,-(214 a) 

r= Phy 6E. J7 e nnd nach einiger Umformung: 


qe . D a D D D H Kai 
D . 10 N $ T D a r YO D a H S - % 
dée, In Fi Fri H e stark übertrieben , ‚die elastische Linie cemeg stab i *) Die Abbildung Fig. 101 ist an Stelle der in Heft 6 auf Seite 56 stehenden und 
förmigen rigers mit konstantem Priigheitsmoment auf drei gleich | hier als Fig. 100 nochmals abgedruckten Fig. 93 einzusetzen. D. Red. 


Gl. 7 


woraus! 


| 
Fig. 100. Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. | 
21-1,-(La P+ Le- = K, (1, a)l (21, ay) 


Gl. 8 


ge e a a 
La Po K 1 (1 g) Kid — li gt) 
+ GEO a SH . Gl. 11 


Weiter ist die Summe der statischen Momente fiir den Punkt B: 
O =K -(l— a) — K, - (], — a,) — K (li + a.) —La-1 + Lo-1, 
woraus dann: 
La -1—Lc-],=K-(—a) — K, - (1, —a)—K,-(l,+a, - Gl. 12 
und die Summe der Belastungen gleich der Summe der Stiitzendriicke: 
La + Le + Lo=K + K, + K. Gl. 13 
Damit sind die zur Bestimmung der drei unbekannten Stiitzen- 
driicke La, Ls, Lc erforderlichen drei Gleichungen gegeben. 
Wir eliminieren aus den Gleichungen 11 und 12 die eine Un- 


bekannte Lc, indem wir Gl. 12 mit 1, multipliziert, zu Gl. 11 addieren 
uud erhalten: 


La -l+ Lo-1,2=K-(1—aj?- (1 + oy) + K,> S +3+) 
La -1-1,—Lc-1?=K-1,-(1—a) —K, -],-(, —a,) — K, -],- (I, + a) 
La-1-(1-+ 1) =K-[a— SEPA ESN, — a) 
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a EE EE 
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Fig. 102. Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. 


Par. Sn bai 


Die Klammerausdrücke von K und K, lassen sich 
noch umformen wie folgt: 


a. a? 
- POPE DRS © SE e 
, 2a-l a.l ai, 
= p — J ie Zack A— a) 
a. Ia 
wu: ] (1 — a) — _- 2] —- Kees l, e (1 — a) 


=1(—a)— p Pa) ~ l,- (l — a) 


A 


— lila), 


(ËTT: TEE ET 


e a e 1 \ 
=-9).|1 — ae es 
a:l, 
21, 


a? a, 


"217 2 
a 
. a 31, - (1, + a) - (1, — aj). 
Damit erhilt man: | 
91° (as d 


— Kogi (h +a): (h, — a) + Kane 
1 


UP — a,» 


La :1:04+1)=K:.(-— a-[0, =) — a 
1, 
2 
und daraus: 

a. (l-a)? 


a K a (l a). (l — aA) 
21. (l +1) J l I, 

a ] 

en 


21.( +1) 





Luck lu 


a o... GL 14 
+1) (Schluß folgt.) 
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Die Brown - Boveri - Parsons - Dampfturbine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 16 und 17 und Abb., Fig. 103 und 104.) 


Nachdruck verboten. 

Die Bestrebungen, eine Turbine zu schaffen, welche die lebendige 
Kraft des Dampfes in mechanische Arbeit umwandelt, lassen schon zu 
einer Zeit, wo die Ideen der Konstrukteure, dem Zeitbediirfnis und dem 
damaligen Stand des Maschinenbaues zu weit voraneilend, noch frucht- 
los blieben, zwei Wege erkennen, die schließlich zur einstufigen 
Aktionsturbine und zur vielstufigen Reaktionsturbine (Par- 
sons) führten. 

In jener setzt der Dampf — vom Kesseldruck auf den Druck im 
Kondensator in einer einzigen Stufe expandierend — seine gesamte 
Arbeitsfähigkeit auf eiomal in kinetische Energie um, die dann in einem 
einzigen, mit einem oder mehreren Schaufelkränzen versehenen Rad in 
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Fig. 108. Z. A.: Die Brown- Boveri-Parsons-Dampfturbine. 


mechanische Arbeit umgewandelt wird. Es ist klar, daß eine derartige 
Dampfturbine sich nicht in der Praxis halten konnte wegen der durch 
eine ee Te von ca. 1200 m/sec. bedingten übertriebenen 
Anforderung an das Material und weil auf diesem Wege eine wirt- 
schaftlich hohe Ausnützung der Arbeitsfähigkeit des Dampfes unmög- 
lich ist. Anders die vielstufige Reaktionsturbine nach Parsons, diese 
hat sich, kraft ihrer Vorzüge in baulicher und wärmeökonomischer 
Hinsicht, in verhältnismäßig kurzer Zeit auf dem ehedem ganz von der 
Kolbendampfmaschine beherrschten Feld der Erzeugung mechanischer 
Arbeit und elektrischer Energie einen ehrenhaften Platz gesichert. 

Es ist mit Rücksicht darauf, daß die Parsons -Turbine in der 
Originalbauart allgemein bekannt ist, wohl kaum nötig, daß an dieser 
Stelle deren Eigentümlichkeiten und Vorzüge noch besonders aufgezählt 
werden. Es sei nur darauf hingewiesen, daß speziell deren Konstruk- 
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Fig. 104 Z. A.: Die Brown-Boveri- Parsons- Dampflurbine. 


tion und Aufbau beachtenswert ist. Eine glatte Trommel und ein in 
der Horizontalen geteilter rohrförmiger Zylinder, eine mit den ein- 
fachsten Mitteln hergestellte Schaufelung, die der Dampf in geschlossenem, 
ringförmigem Strom mit mäßiger Geschwindigkeit arbeitverrichtend 
durchströmt, kennzeichnen dieses Maschinensystem. Den überall mäßigen 
Beanspruchungen wird durch im Maschinenbau längst auf ihre Zuver- 
lässigkeit und Dauerbaftigkeit erprobte Materialien genügt. 

ie Überlegenheit der Parsons-Turbine in der Wirtschaftlichkeit 
der Wärmeausnützung wurzelt 1. in der Unterteilung des Druck- und 
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Wärmegefälles in eine große Anzahl Stufen, 2. der gleichmäßigen Ver- 
teilung der Expansion auf Leit- und Laufschaufeln und 3. der ring- 
förmigen, geschlossenen Form des Dampfstromes. 

m den Sal Einfluß dieser Prinzipien auf den erzielbaren 
thermischen Wirkungsgrad zu begreifen, muß man sich in erster Linie 
vergegenwärtigen, daf die Hauptverlustquelle in einer Turbine darin 


besteht, daß ein Teil der durch die Expansion erzeugten Geschwindig- | 


keits-Energie durch Dampfreibung, sowie durch Stöße und Wirbel beim 
Aus- und Eintritt aus der einen in die andere Schaufelreihe wieder 
vernichtet wird, statt arbeitleistend iibertragen zu werden. Diese Ver- 
luste sind erfahrungsgemäß prozentual um so größer, je größer die Ge- 
schwindigkeit des Dampfstromes ist. Bei der Parsons-Turbine, die mit 
den kleinsten Dampfgeschwindigkeiten arbeitet, müssen sie also am 
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Fig. 105. Z. A.: Über Sulzer- Diesel- Motoren. 





kleinsten sein. Man könnte im Anschluß daran noch den Einwand er- 
heben, daß bei der Parsons-Beschaufelung, infolge der großen Zahl von 
Verluststellen (die vielen Ubergangsstellen, welche durch die Schaufel- 
reihen repräsentiert werden) der Gesamtwirkungsgrad ein scblechter 
sein miisse, auch wenn die einzelne Druckstufe im Wirkungsgrad iiber- 
legen sei. Dem ist jedoch nicht so; es beeinflußt hier eben die Ver- 
teilung des Verlustes auf viele Stufen den Gesamtwirkungsgrad in 
günstigem Sinne und dies in umso höherem Maße, je größer die Stufen- 
zahl ist. Die Erklärung dafür liegt darin, daß sowohl die Reibungs-, 
als auch die Spaltverluste einer vorhergehenden Stufe als Wärme an 
den Dampf gebunden bleiben und daher an dem Arbeitsgewicht der 
nächstfolgenden Stufe teilnehmen, folglich mit dem dieser Stufe eigenen 
Wirkungsgrad mit ausgenutzt werden. 

Der Aufbau der Beschaufelung der reinen Parsons-Turbine der 
Brown, Boveri & Co. Aktiengesellschaft in Mannheim- 
Käferthal, die zweckmäßigsten Schaufelformen und Konstruktion 
der Labyrinthdichtungen sind naturgemäß erst im Laufe der Zeit durch 
eingehende Versuche an ausgeführten Turbinen zu ihrem heutigen 
Grade von Vollkommenheit gebracht worden. 

Während früher die Regulierung allein durch eine Drosselung des 
Dampfes geschah, wodurch der Dampfverbrauch bei Teilbelastungen 
verhältnismäßig hoch wurde, ist es der Brown, Boveri & Cie. 
Aktiengenellscheft heute gelungen, durch Anwendung des unter 
Nr. 193697 patentierten automatischen Umlaufventiles, welches weiter 
unten näher beschrieben wird, auch bei Teilbelastungen einen sehr 
niedrigen Dampfverbrauch zu erreichen. Dieses Ventil gestattet näin- 
lich das vorhandene Druckgefälle auch bei Teilbelastungen auszunützen. 

Fig. 1 auf Tafel 16 stellt die reine Brown-Boveri-Parsons-Turbine 
in ihrer heutigen Ausführung mit selbsttätigem Umlaufventil dar. Die 
Bauart der Trommel g ist, mit Rücksicht auf sofortiges Anlassen -aus 
dem kalten Zustand und auf Unempfindlichkeit gegen plötzlichen 
a Ser ganz besonders durchgebildet, indem der mit einer 
Heizkammer (P. 195861 und 211596) versehene Hochdruck wellenzapfen 
nach G. M. 337820 durch Bajonettverschluß jn der Trommel gehalten 
und der Niederdruckentlastungskolben nach P. 182822 an dem Ab- 
dampfende der Trommel angebracht ist. 

In Fig. 9 Tafel 16 ist eine zweizylindrige Parsons- Tur- 
bine dargestellt, wie sie für große Einheiten von etwa 5000 KW ge- 
baut wird, bei welcher schon des Transportes wegen die Zylinder a 
und ce unterteilt werden müssen. Im Abdampfteil des Niederdruck- 
zylinders ist die Dampfströmung geteilt, wodurch es ermöglicht wird, 
bei großen Umdrehungszablen die höchsten Vakua auszunützen. Bei 
noch größeren Turbinen gestattet es die große Dampfmenge, die Dampf- 





strömung im ganzen Niederdruckzylinder zu teilen, letzterer wird dann 
ınit zwei Abdampfstutzen gebaut. 

Abbildung Fig. 104 stellt eine Zweidruck-Turbine dar, welche 
sowohl mit Abdampf als mit Frischdampf betrieben werden kann. Der 
Abdampf tritt bei A, der Frischdampf bei B in die Turbine ein. Die 
beiden Regulierventile C und D werden von dem gemeinsamen Regula- 
tor E betätigt, und zwar so, daß das Hochdruckventil D in Tätigkeit 
tritt, sobald das Niederdruckventil C vollständig geöffnet ist. Disse 
Regulierung wird speziell bei Turbinen für Bergwerksbetrieb ange- 
wendet. 

Fig. 103 zeigt im Gegensatz dazu eine Zweidruck-Turbine, bei der 
der Hochdruckteil durch ein Aktionsrad ersetzt ist, wodurch die Bau- 
länge der Turbine noch verkürzt wird. 

Fig. 5 auf Tafel 17 veranschaulicht eine Gegendruck - Tur- 
bine, wie solche hauptsächlich in Zucker- und Zellulosefabriken Ver- 
wendung gefunden haben. Diese Turbinen geben ihren Abdampf mit 
0,5 bis 6 Atm. Überdruck für Heizzwecke ab. Sie sind genau wie der 
Hochdruckteil einer normalen Parsons-Turbine gebaut, besitzen jedoch 
Stopfbüchsen mit zwei Anzapfungen, wie sie in Fig. 3 und 4 auf Tafel 16 
dargestellt sind. 

Bei der zweiten Ausführungsform genannten Werkes, der kom- 
binierten Turbine Brown, Boveri-Parsons kommen bei kurzer Bau- 
länge, geringen Herstellungskosten und geringem Raumbedarf alle kon- 
struktiven Vorteile der Reaktionsturbine zur Geltung. Das auf das 
vordere Ende der Trommel aufgesetzte Aktionsrad bildet mit dieser 
zusammen einen starren und widerstandsfihigen Laufapparat, mit kurzer 
Lager-Entfernung und reichlichem Spielraum an allen Stellen. Dadurch 
ist ein Anstreifen am Zylinder infolge Verbiegungen oder Vibrationen 
durch gestörte Ausbalancierung, oder Auftreten von kritischen Touren- 
zahlen unterhalb der Betriebe. Fonrensahl, ausgeschlossen. Hierin liegt 
neben der überlegenen Wirtschaftlichkeit, infolge der us ep 
Verwendung der Pura Beschsufslung, der Vorzug der kombinierten 
Turbine System Brown Boveri gegenüber den Turbinen-Systemen, welche 
nur aus Aktionsrädern zusammengesetzt sind, und bei denen die Ver- 
wendung einer verhältnismäßig dünnen Welle mit gefährlich kleinem 
Spielraume notwendig ist, um die Spaltverluste an den unvermeidlichen 
Abdichtungsstellen der Zwischenwände in erträglichen Grenzen zu halten. 

In Verbindung mit einer Parsons-Turbine kommen die Ursachen 
in Wegfall, welche das Aktionsrad zur Ausnützung des gesamten Wärme- 
E ungeeignet machen, Da hier dieses Rad nur einen geringen 

ruchteil der Gesamtleistung zu übernehmen hat, arbeitet es mit mäßiger 
Dampfgeschwindigkeit, wodurch ein unzulässiger Verschleiß des Schaufel- 
apparates hintangehalten und ein annehmbarer Wirkungsgrad gesichert 
wird, besonders E weil bei Verwendung nur einer einzigen Ak- 
tionsstufe jeglicher Spaltverlust im Aktionsteil vermieden ist. Zudem 
läßt sich diese Turbine so kurz bauen, daß der erhebliche Gewinn an 
Konstruktionslänge es ermöglicht, den Reaktionsteil für günstigste 
Dampfaus- 
nützun 
auszubilden 
und eine 
Turbine zu 
schaften. 
welche 
die reine 
Parsons- 
Turbine in 
vielen Fiillen 
an Wirt- 
schaftlich- 
keit noch 
úbertrifft. 
Der axiale 
Druckaus- 
leich des 
eaktions- 
teiles erfolgt 
genau wie 
bei der Par- 
sons - Tur- 
bine und mit 
den gleichen 
erprobten 
Hilfsmitteln. 

Bei dem 
Ausbau der 
Regulierung 
ist besonders 
Gewicht auf 

die Errei- 
chung eines 
möglichst 
e 
ampfver- 
brauches 
auch bei 

Teil- 

belastung gelegt worden. 





Fig. 106. Z. A.: Uber Sulzer-Diesel-Motoren. 


Es wurde dies dadurch erreicht, daß, wie 
spiiter beschrieben und aus Fig. 12 bis 14 auf Tafel 17 ersichtlich, der 
Zutritt des Dampfes zu den Düsen des Laufrades durch selbsttätige 
Ventile, welche sich nach Maßgabe der Belastungsänderungen selbst- 
tätig öffnen und schließen, nahezu ohne Drosselung ea wird. 
Es gestattet dies, sehr günstige Verhältnisse des Dampfverbrauches bei 








Voll- und Teilbelastungen zu erreichen, ohne daß von Hand Zusatz- 
diisen zu- oder abgeschaltet werden miissen. 

Fig. 1, Tafel 17 zeigt die Ansicht und Fig. 4, Tafel 17 den 
Schnitt durch die normale kombinierte Dampfturbine System Brown 
Boveri. Die Steuerung ist weiter unten noch genauer beschrieben und 
zeigt das in Fig. 4, Tafel 17 angegebene Ventil a eines der nachstehend 
beschriebenen automatischen Ventile zur Bedienung der Zusatzdriisen. 
Wie aus diesen Figuren ersichtlich, sind sämtliche erprobten konstruk- 
tiven Einzelheiten der reinen Parsons- Turbine auf diese neue Type 
übertragen worden. Dieselbe stellt demnach eine durchaus zuverlässige 
Konstruktion dar. 

Die Fig. 12 bis 14 auf Tafel 17 stellen in drei Schnitten die 
Dampfzuführung von der Steuerung nach den Düsen des Aktions- 
rades dar. 

In Fig. 18 auf Tafel 16 ist der zum Patent an- 
gemeldete Visenanparat ersichtlich, welcher den Vorteil 
hat, daß die Düsen maschinell vollständig bearbeitet und 
leicht eingesetzt werden können. 

Fig. 2, Tafel 16 wiederum zeigt den Schnitt durch 
eine mit einer Dampfanzapfung versehene Turbine. 
Solche Turbinen werden überall da verwendet, wo sie 
neben der Erzeugung von elektrischer Energie noch 
Dampf für Heizzwecke abgeben müssen. Der Frischdampf 
tritt durch den Stutzen links unten ein und expandiert 
durch den Hochdruckteil der Turbine bis in den Raum b; 
durch das Rohr e wird ein Teil dieses Dampfes den Heiz- 
apparaten zugeführt. Es wird meistens verlangt, daß der 
Druck dieses Dampfes konstant sei, was in den größten 
Belastungsgrenzen durch das Ventil d erreicht wird. 

Dieses Ventil, welches in den Fig. 8 u. 9 auf Tafel 17 
in größerem Maßstabe dargestellt ist, besitzt einen Kolben, 
der auf der einen Seite dem konstanten Kesseldruck aus- 
gesetzt ist, während auf der anderen Seite der Druck der 
Anzapfstelle auf denselben einwirkt. Sobald der Druck an 
der Anzapfstelle steigen will, läßt das Ventil den Dampf 
durch den Kanal e, Bi . 2 Taf. 16, in den Niederdruckteil 
der Turbine strómen. Dieser Niederdruckteil ist von dem 
Hochdruckteil durch eine Labyrinthdichtung getrennt. 

In Fig. 10, Tafel 17 ist die Brown-Boverische Turbo- 
Olpumpe dargestellt, wie sie für den Anlauf von größeren 
Einheiten und in ähnlicher Ausführung auch zur Schmierung 
von Schiffsturbinen verwendet wird. Diese Pumpe kann 
bei 4000 Umdrehungen in der Minute 150 bis 200 Minuten- 
liter Ol bis auf 1,5 Atm. Überdruck pressen und wird 
direkt durch ein zweikränziges Aktionsrad angetrieben. 

(Schluß folgt.) 


Über Sulzer-Diesel-Motoren. 


(Mit Abbildungen, Fig. 105 bis 109). 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten, 
Sehr deutlich zeigt sich die Einbaufähigkeit von Dieselmotoren 
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Reserve für den Bahnbetrieb dient. Die Dieselmotorgruppe wurde erst 
später eingebaut, als der Betrieb zunahm. Das Brennstoffreservoir steht 
bei s, der Auspufftopf bei r, das Einblasgefäß bei p, das AnlaBgefib 
bei v und die Filtriergefäße bei q. Im Maschinensaale M ist noch 
Raum fiir einen zweiten Motor vorhanden. 

Fig. 107 Se die 300 PS Reservegruppe (Drehstrom) des Kraft- 
werkes der Straßenbahn Altstitten-Berneck, für welche 


Anlage der Firma Gebr. Sulzer ein weiterer 300 PS Motor inzwischen 
nachbestellt wurde. Die Anlage ist insofern beachtenswert, als sie 
wiederum ein Muster für räumlich beschränkte Situationen bietet. Die 
Dynamo ist bier wieder zugleich Schwungrad. Interessant ist nun 
auch wieder die Anlage der elektrischen Zentrale Brieg- 
Naters, die die Fig. 109 im Aufriß, Grundriß und Querschnitt wiedergibt. 





Fig. 108. Z. A.: Über Sulzer- Diesel- Motoren. 


Die Anlage umfaßt fertig ausgebaut zwei Motoren |, welche mit den 


"Turbinen t zusammen in einem Maschinenhause untergebracht sind. Jeder 


Motor leistet 120 PS und ist mit einer Wechselstrommaschine m unmittel- 


in beschränkte Raumverhältnisse bei dem Kraftwerk der Straßen- | bar gekuppelt; auf der verlängerten Achse der letzteren sitzt die Erreger- 





Fig. 107. Z. A.: Über Sulzer- Diesel-Motoren. 


dynamo n. Die Brennstoffgefäße für die Motoren 
stehen auf der Konsole s, der Brennstoffbehälter 
auf den beiden I-Trägern s,. Die Anlaßgefäße o 
sind mit dem Einblasgefäß p zur see 
Hälfte in Gruben versenkt und bei r befinden 
sich in Gruben außerhalb des Maschinenhauses 
die Auspufftöpfe, deren jeder Motor einen besitzt. 

Das Schaltbrett befindet sich bei u und 
zur Erleichterung der Montage und Demon- 
tage ist auf Schienen fahrbar ein Laufkran 
mit Flaschenzug angeordnet. 

Der Dieselmotor hat auch für Anlagen 
mit Riemenbetrieb, namentlich in kleineren 
Elektrizitätswerken Verwendung gefunden. So 
z. B. wird bei der Reservegruppe des Elektri- 
zitätswerkes Bürglen, der Stromerzeuger 
von einem 66 PS Zweizylinder-Dieselmotor aus 
mittels Riemen angetrieben. 

Als weitere Beispiele von Elektrizitäts- 
werken mit Sulzer-Dieselmotoren seien erwähnt: 
das Elektrizitätswerk Roman in Rumänien 
Fig. 108; das Elektrizitätswerk Calafat in 
Rumänien und das Elektrizitätswerk Turn 
Severin in Rumänien, sowie die Anlagen der 
Charing-Cross-West-End and City Elec- 
trie Supply Co. in London mit einer Ge- 
samtleistung von 4600 PS. 

Umstehende Tabelle gibt die Abnahme- 
versuchsresultate wieder, die mit einem Drei- 
zylinder-Dieselmotor von 160 PS eff. im Elek- 
trizitätswerk Silvaplana-St.-Moritz 
(Engadin) erzielt wurden. 

Auch für Wasserversorgungen fand 
der Sulzer-Dieselmotor schon mehrfach An- 
wendung. So wurden für die Stadt Mai- 
land im Laufe der letzten zehn Jahre, sieben 
durchweg mit Sulzerschen Hochdruck-Zentri- 


bahn St. Gallen-Speicher-Trogen, dessen Dispositionsplan | fugalpumpen ausgerüstete, elektrisch betriebene Pumpwerke erstellt. 
Fig. 105 und dessen Motor Fig. 106 wiedergibt. Der 300 PS Motor 1 Die neue letzte Ánlage in der Strada Comasina-Via Farivi, besitzt 
ist unmittelbar mit einer Gleichstrommaschiue n gekuppelt, welche als | 


zwei Maschinensätze bestehend aus je einem dreizylindrigen Dieselmotor 








— —— 


von 200 PS Leistung und einer mittels Riemen angetriebenen einstufigen 
Hochdruck-Zentrifugalpumpe für eine Förderleistung von 200 Sek.-Lit. 
auf 52 m manometrische Förderhöhe. Die Saugleitungen sind derart 
disponiert, daß mit jeder der beiden Pumpen aus den verschiedenen 
Brunnen, deren bisher fünf angelegt wurden, gefördert werden kann. 


Elektrizitätswerk Silvaplana-St.-Moritz. 


Versuchsdauer . Hai "5 60' 60' 
he E 177,8 176 
[vor af ` or 

olt 9 8 

Nutzlast) Kilowatt 100,8 101,3 

am Schaltbrett PS elektr.. 137 138 
| | Amp. 81,7 92,6 

a ae ) Volt 50,16 49,1 

PS elektr.. 5,6 6,3 
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Fig. 109. Z. A.: Uber Sulzer- Diesel. Motoren. 


n d Drehstromgenerator b. Einphasenbetrieb. .%, 87,5 87,5 
n d Erregermaschine A De ue 88 88 
Cos. y 1 1 
a. d. Kurbelwelle . SA “ES. 163,8 165 
PENR Stunde. . ane m u... + e DOA kge Slo kg 
SE EA | 4 KW Nutzlast a. Schaltbrett 319 gr 312 gr 
a. lp. PS eff. a. d. Kurbelwelle 197,5 gr 19 gr 


Die Evakuation der Pumpen selbst wird, um ein Auffüllen der- 
selben unnótig zu machen, durch eine besondere kleine Pumpe be- 
sorgt. Hierdurch ist auch der Einbau von Riickschlagventilen ent- 
pews geworden, so daß nur einfache Saugkórbe vorgesehen werden 

onnten. 


Das Wasserwerk arbeitet nur einige Stunden am Tage und dient 
in der iibrigen Zeit als Reserve. Im Bedarfsfalle kann es innerhalb 
weniger Sekunden auf volle Leistung gebracht werden, was bei großen 
Bränden, wo eventuell beide Pumpensätze sofort angelassen werden 
ınüssen, von Wichtigkeit ist. 


Beide., Motoren sind mit Tourenverstellvorrichtungen versehen, 
um bei Anderung der manometrischen Förderhöhe innerhalb von 
10%/, die Umlaufzahl variieren zu können. Die Verstellung, welche 
ob: as Wassermangel oder Wasserüberfluß nötig wird, erfolgt von 
land aus. 


Die Brennstoff-Speisereservoire befinden sich in einem Nebenraum. 
Sie werden aus den im Kellergeschoß befindlichen Hauptreservoiren 
mittels Handfliigelpumpen gefüllt. Jeder Motor besitzt sein eigenes 
Rohöl- und Petroleum-Speisereservoir von denen das erstere 1500 1 faßt 
und für 24stündigen Betrieb reicht. 
(Fortsetzung folgt.) 
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Die Lotos-Pumpe. 
Von Ingenieur Meller in Hildburghausen, 
(Mit Abbildung, Fig. 110.) 


| 

Nachdruck verboten. 

| Der Bedarf an handlichen, leistungsfähigen, dauerhaften und dabei 
billigen Handpumpen wird immer größer, so daß es nicht wundernehmen 
darf, daß gerade auf diesem Gebiete alljährlich eine Reihe von Neu- 
konstruktionen entsteht. 
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Seither verwandte man fiir diesen Zweck die 

pos ake am meisten, ihr haften jedoch be- 

| deutende Mängel an. Insbesondere ist die Dichtung 
der schwingenden Kolben (Flügel) gegen das zylin- 
drische Gehäuse eine ungenügende und schon bald 
treten dauernde Undichtigkeiten ein. Daher führte 
man als Ersatz für diese vor einigen Jahren 
doppeltwirkende Kolbenpumpen ein, die diesem 
Mangel zwar steuerten dafür aber, abgesehen von 
dem höheren Preise, andre Nachteile besitzen. 

















SIT Hauptnachteile sind z. B.: die wesentlich kompli- 

8 ziertere Bearbeitung und das meist schwierige 

i pre -x Nachsehen und geg. Falls notwendige Nacharbeiten 
HB der Dichtungen. 

fia: Ich möchte deshalb hier eine doppelt- 


wirkende Kolbenpumpe besprechen, die ich 
unlängst in Betrieb zu sehen Gelegenheit hatte, 
und die wircklich gut arbeitete. Die Pumpe ist 
durch Fig. 110 in der Ansicht dargestellt und durch 
D. R. P. 163710 geschützt. Ihre Bauart und Wir- 
kungsweise diirfte jedem Fachmanne aus der Ab- 
bildung klar sein. Der Wasserweg ist in der 
linken (geschnittenen) Hälfte durch Pfeile an- 
gedeutet; das Wasser wird durch den unteren Stutzen angesaugt und 
durch den oberen Teil der Druckleitung zugeführt. Der Antrieb 
erfolgt von Hand, kann aber 
auch durch ein Riemenvorgelege, 
das in entsprechende Verbindung 
mit dem Schwinghebel gebracht 
wird, bewirkt werden. Die 
wichtigeren Vorteile der von 
der Firma Wilhelm Freden- 
hagen in Offenbach a/M. 
„Lotospumpe“ ne Kol- 
benpumpe sind: leichte Zugäng- 
lichkeit der Ventilklappen und 
Kolbendichtungen durch Ab- 
nahme der Deckel; bequeme 
Bearbeitung der gemeinsamen 
Dichtungsfläche für Ventile und 
Zylinderdeckel, wobei noch zu 
beachten ist, daß drei Pumpen- 
körper, die so auf die Plan- 
scheibe einer Drehbank auf- 
gespannt werden, daß ihre Längs- 
achsen radial stehen, so daß 
die drei Dichtungsflächen nahe- 
zu einen Vollzylinder bilden, 
auf einmal bearbeitet werden 
können. 

Nicht unerwähnt bleibe end- 
lich noch der Umstand, daß alle Kanäle usw. so ausgeführt und angeordnet 
sind, daß bei Stillstand die Pumpe durch einen einfachen Hahn, den 
sog. Frosthahn, völlig entleert, d. h. ,frostfrei* gemacht werden kann. 


----- mm 





Fig. 110. 


Z. A.: Die Lotos-Pumpe. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 8. 


Begründet von W. H. Uhland. 


14, April 1910. 
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Über Sulzer-Diesel-Motoren. 


(Mit Zeichnungen auf Taf. 18 u. Abb., Fig. 111 bis 114.) 
(Fortsetzung.) 


Das Pumpwerk der Stadt St. Gallen, welehes sich im Riet 
am Bodensee befindet und aus letzterem speist, Fig. 112, besitzt einen 
dreizylindrigen Sulzer-Dieselmotor von 700 PS Leistung. Der Motor 
arbeitet mittels Riemen auf eine Sulzer-Hochdruck-Zentrifugalpumpe, 
welche 6 cbm in der Minute auf 329 m fördert. Das Pumpwerk ist 
von der Stadt St. Gallen 9,768 km entfernt. Die Gruppe dient als 
Reserve für das mit Dampfmaschinen betriebene Wasserwerk. 

Interessant ist der Vergleich der Abnahme-Versuchsresultate dieser 
Gruppe mit den Werten, welche die Abnahmeversuche an der gleich- 
falls von Gebrüder Sulzer gelieferten ersten Dampfmaschinen - Kolben- 
pumpen-Anlage ergaben. Nach dem Bericht von Prof. Stodola betrug 
bei der letzteren der kleinste Koksverbrauch pro PS./Std bei Vollast 
0,696 kg. Bei einem der- 
zeitigen Preis von 3,36 Cts. 
für 1 kg Koks franko Be- 
hälter im Riet kostet so- 
mit eine PSe/Std. 2,35 Cts. 
Da der Preis des für den 
Dieselmotor verwendeten 
Brennöles in der Schweiz 
z. Z. 6 Cts. pro kg beträgt, 
stellt sich bei der Diesel- 
motor-Zentrifugalpumpen- 
Anlage, unter Zugrunde- 
legung der Abnahmever- 
suchsresultate, die Pum- 
penpferdekraftstunde auf 
0,248 X 6 =1,48 Cts. Der 
Dieselmotor arbeitet also, 
wenn der obige Brennöl- 
preis gilt, um 0,87 Cts. 
billiger als die Pumpen- 
anlage mit Dampfbetrieb. 
— Dieser Gewinn dürfte 
sich noch erhöhen, wenn 
die erste Anlage einmal 
nicht mit der ihr günstigen 
Vollast läuft, während die 
Dieselmotorenanlage hier- 
von weit weniger beeinflußt 
wird. 

Daß die Dieselmotor-: 
Zentrifugal pumpengruppe 
trotz des geringeren Wir- 
kungsgrades der Zentri- 
fugalpumpe gegeniiber der . 
Kolbenpumpe und trotz der Riemenübertragung statt der direkten 
Kupplung wirtschaftlicher arbeitet als die Dampfanlage, verdankt sie 
der guten Ausnutzung der Wärme im Dieselmotor. 

m Wasserwerk Zagazig (Egypten) befinden sich ebenfalls drei 
kleinere Dieselmotoren Sulzerscher Bauart, welche Fig. 113 wiedergibt. 
Diese treiben die drei im Souterrain aufgestellte Sulzer - Zentrifugal 
pumpen. Die Kraftübertragung erfolgt durch Riemen auf die Riemen- 
scheiben der Pumpen, deren Drucktohre sich zu einem Hauptstrange 
vereinigen. 

Als Beispiel einer Privat-Wasserversorgungsanlage mag 
das am Ufer des Comersees gelegene Wasserwerk der Färberei 
Gillet fils in Como Mena. da vom Fabrikgebäude rund 
1,5 km entfernt ist. Die Dieselmotor-Pumpengruppe besteht aus einem 
zweizylindrigen Dieselmotor von 66 PS Leistung, welcher mittels 
Riemen eine Sulzer-Zentrifugalpumpe treibt, die 150 sec/l auf 24 m 
manometrische Höhe fördert. Die Saughöhe schwankt zwischen 5,5 und 
6 m. — Der innerhalb des Maschinenhauses angelegte Syphon steht 
in direkter Verbindung mit dem See. 

Bei lsudwirtschsfilichen Betrieben geht das Bestreben 
dahin, Kraftanlagen zu errichten, welche geringe bauliche Auslagen 
verursachen, wenig Bedienung erfordern, keine Feuersgefahr verursachen, 
stets betriebsbereit sind und schließlich auch möglichst ökonomisch 
arbeiten. Dampfkraftanlagen sind für diesen Zweck deshalb nicht so 

eeignet, weil sie größere Bauten erfordern, und vor allem der Dampf- 
Kassel für sich allein einer ständigen Bedienung und Überwachung bedarf. 
Das gleiche gilt für die Explosionsmaschinen mit Kraftgasbetrieb, bei 


Nachdruck verboten. 


| Der Träger auf drei Stützen. 


| Eigenartige Kompressoren- und Gebläse-Ventile. 





Fig. 111. Z. A.: Uber Sulzer- Diesel-Motoren. 


Von Franz Zeug in Frankfurt a. M. (Mit Abb., 
Fig. 120 bis 123.) (Schluß.) i 


Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 124 
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denen der Gasgenerator, ähnlich dem Dampfkessel der Dampfanlage, 
ständig bedient werden muß. Explosionsmotoren mit Benzin- oder Petrol- 
speisung sind ungern gesehen, weil sie, abgesehen von der nötigen Be- 
aufsichtigung, infolge der Explosionsgefahr die Feuersgefahr und damit 
die Brandversicherungspriimien erhöhen. 

Als Beispiel für eine Sulzer-Dieselmotoranlage in einem landwirt- 
schaftlichen Betrieb mag jene der Stiftstatthalterei des Klosters 
Einsiedeln erwähnt sein. Der 40 PS-Motor dieser Anlage treibt einer- 
seits eine Dynamomaschine und arbeitet andererseits auf eine Vorgelege- 
welle, von der die Kraft an eine Säge und eine Knochenmühle ab- 
gegeben wird. Die Anlage stellt eine Kombination von mechanischer 
und elektrischer Kraftübertragung dar; letztere besorgt die Beleuchtung 
und den Antrieb verschiedener Hilfsmaschinen. 

Umstehende Tabelle I gibt die Versuchsresultate wieder, die mit 
dem Motor dieser Anlage erzielt wurden. | 

Soll fiir Nebenbetriebe, Heizungszwecke oder Biider, Warmwasser 
geliefert werden, so empfiehlt sich die Aufstellung eines Vorwiirmers. 

Daß sich der Diesel- 
motor weiter auch mit 
Vorteil als Betriebsma- 
| ER schine in den mit land- 
K 8 ZEN? wirtschaftlichen Betrieben 
A Y > so oft direkt zusammen- 
hängenden ,Uberland- 
zentralen“ anwenden 
läßt, ist selbstverstiind- 
lich. 

Die Kraftstation 
einer solchen Zentrale 
würde dann etwa in der 
Art der auf Tafel 18 wie- 
dergegebenen auszuführen 
sein. Genannte Anlage, 
die sich in Chile befindet, 
enthält drei Dieselmotoren 
von je 300 PS mit je drei 
Zylindern, bietet aber 
Raum zur Aufstellung von 
noch zwei weiteren Mo- 
toren, für deren einen das 
Fundament heute schon 
fertiggestellt ist. 

Die Motoren stehen in 
einer Reihe nebeneinander 
und sind je mit einer Dy- 
namomaschine unter Bei- 
behaltung eines selbstän- 
digen Schwungrades von 
4,4 m Durchmesser und 
0,85 m Breite gekuppelt. 
Auf der Verlängerung der 
Achsen der Dynamomaschinen sitzen die Erregermaschinen. 


Alle drei Motoren sind für 167 Touren in der Minute berechnet 
und entnehmen das Brennmaterial aus den bei m auf Konsolen aufge- 
stellten Brennstoffbehältern, welch letztere durch 1“ Anschlüsse mit der 
1*/, Brennstoffhauptleitung zusammenhängen. Diese wieder geht von 
den je 3000 1 fassenden Brennstoff-Reservoiren n aus, die oberhalb 
der Behälter m ebenfalls an der einen Langwand des Gebäudes auf 


Konsolen aufgestellt sind. 


Im Boden an derselben Langwand sind dann die Anlaßgefüße k 
und Einblasegefäße 1 untergebracht. Die Auspufftöpfe i dagegen stehen 
außen an dieser Wand aut steinernen Sockeln von 1,2 m quadratischer 
Grundfläche. 


Das Kühlwasser kommt bei dieser Anlage von einem im Turme o 
untergebrachten Hochbehälter. Es tritt durch die 125 mm im lichten 
weite Leitung e nach Öffnen des Hauptabsperrhahnes e, in die Zu- 
leitung zu den Motoren ein und wird durch 2!/,‘ Rohre e, diesen selbst 
zugeführt. Das erwärmte Kühlwasser dagegen fließt in den 80 mm 
weiten Rohren f, wieder ab und sammelt sich in einer 100 mm weiten 
Rohrleitung f, die es in eine Sammelgrube g außen an der Gebäudewand 
leitet. Dahinein mündet auch ein 1“ Leerlaufrohr der Kaltwasser- 
leitung und die 1” Reinigungsleitung der Motoren. Aus der Sammel- 
grube treten die Abwässer in das Siel. 

Die Auspuffrohre der drei Maschinen haben 175 mm Durchmesser; 
sie enden in den Auspufftöpfen i, und an diese schließen sich die 175 mm 
weiten Rohre, welche die Abgase in die Atmosphäre leiten. 
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Tabelle 1. 
Touren pro Min. 
n= DA 208,1 214 202 -— 
Volt . 128,20 127 154 156 
Mittl Amp. . 207,0 114 200 216 
Belastung | Kilowatt 26,500 14,480 30,8 33,7 
elastung | PS elektr. . 36,2 19,7 41,8 45,7 
PS eff. . 41,6 23,8 48,3 53 
n Dynamo 0,91 0,87 0,91 0,91 
7 Riemen . = 0,95 0,95 0,95 0,95 
Gesammt 8,76 kg 5,43 kg o -- 
Brennstoft-) p. Stunde . 8,76 , 5,43 „ — — 
verbrauch | p. KW-Std. 330 gr 375 gr -- 
p. PSe-Std. 210 , 228 , — 
-Kosten p. KW-Std. 2,70 cts. 3,10 cts. 
in cts. ! p.PSeu.Std. 1,75 , 1,90. - 
Brennstoff , Krafton“* p. 100 kg Vollast 1/, Last 20°/,Uberl. max. Last 


fko. Einsiedeln = 8,30 Fr. 


(Auf den jetzigen Preis des Brennstoffes von 6 Frs. pro 100 kg in 

der Schweiz bezogen, stellen sich die Kosten pro PSe u. Std. auf 1,26 
bezw. 1,36 cts.) $ 

Touren p. Min. Anderung in %/, 


Vollast : 208 = 100°), + 0 
Touren- ) halbe Last . 214 = 102,99/9 + 2,9 
änderung | Leerlauf. . . 215 = 103,39, + 3,3 

20°/, Uberlast 202 = 97,1% + 2,9 


Die Anordnung der Schalttafel p ist die fiir die moderne Kraft- 
station iibliche, d. h. die Schalttafel selbst ist auf einer Gallerie unter- 
gebracht, die vom Maschinenraume aus durch eine Treppe zugiinglich 
ist (vgl. Fig. 2 u. 5, Taf. 18). 

Das Gebiiude ist nach dem Pfeilertypus, ganz in Eisen, ausgefúbrt, 
und die zwischen den Pfeilern verbliebenen Felder sind durch schwache 
von Fensteröffnungen unterbrochene Wände verschlossen. Die Pfeiler 
tragen neben den Bindern auch die I-Eisen, welche die Kranbahn 
bilden. Der Laufkran an sich ist für eine Last von 10000 kg be- 
rechnet; seine Arbeitshöhe ist derart gewählt, daß unter ihm ein 
freier Raum von etwa 6,0 m zur Verfügung steht. Die Fundamente 
der Anlage mußten wegen Erdbebengefahr möglichst niedrig gehalten 
und für jeden Motor getrennt ohne Souterrain ausgeführt werden. 


Den Maschinenraum einer Spinnereianlage zeigt Fig. 111. 
Der Motor von 300 PS Leistung treibt mittels Schwungrad-Riemenscheibe 
auf die Haupttransmissionswelle der Fabrik, von wo aus, im Hinter- 
grund des Bildes sichtbar, eine kleine Dynamomaschine, die für Licht- 
erzeugung dient, angetrieben wird. — Die gleiche Abbildung zeigt 
im Vordergrund noch einen Apparat, der die Ausnutzung der Abgas- 
wärme ermöglicht. Die Abgase durchstreichen im Apparat ein verti- 
kales Röhrensystem von 30 qm Heizfläche, um welches in entgegen- 





Fig. 112. Z. A.: Über Sulzer- Diesel. Motoren. 


esetzter Richtung kaltes Wasser oder aus dem Motor austretendes 
Kühlwasser zirkuliert. Das auf diese Weise kostenlos gewonnene heiße 
Wasser kann für Heiz- und andere Betriebszwecke weiter verwendet 
werden. — Der gleiche Apparat ermöglicht auch das Erhitzen von 
E Luftmengen fúr Trockenzwecke. 

ie Wiirmebilanz, aus der hervorgeht, daf fiir die Krafterzeugung und 
Warmwassergewinnung im ganzen fast 80°/, nutzbar gemacht werden 
kónnen, ist unter Zugrundelegung eines Heizwertes von 10000 WE pro 
1 kg Brennstoff berechnet. 
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Die Abnahmeversuche bei dieser Anlage ergaben: 


Y A ER PSe 317 
Brennölverbrauch pro PSe/Std. d qe E 187 
Kühlwasser: Menge in . . . . . kg/Std. 4464 
e Temp. beim Eintritt e 30% 19 
, 5 „ Austritt "e HL 57,1 
Auspuffgase: „ „ Eintritt ee DE 
? s „ Austritt „ "CC 229 
Vorwärmer: Wassermenge in . kg/Std. 3210 
e Temp. beim Eintuitt 5. 19 
‘ A „ Austritt ame ep 48,3 
Gesamter therm. Wirkungsgrad der Anlage in .%/, 78,6 


Die Anpassungsfihigkeit eines Dieselmotors an schon bestehende 
Betriebe zeigt die Anlage nach Fig. 114. Der Motor ist zur Unter- 
stútzung' der 
stark iiberlas- 
teten Haupt- 

maschinen- 

anlage in der 
Kammgarn- 
spinnerei 
Leipzig auf- 
gestellt und 
befindet sich 
in einem Vor, 
raum des Ma- 
schinenhauses. 
Er entwickelt 
150 PS, welche 
mittels Seil- 
trieb auf die 
Haupttrans- 
mission der 
Fabrik über- 
tragen werden. 
Später soll der Motor zum Antrieb einer Lichtmaschine Verwendung 
finden, weshalb er jetzt schon mit einen Ungleichförmigkeitsgrad von 
1/150 arbeitet. (Schluß folgt.) 





Fig. 113. Z. A.: Über Sulzer-Diesel-Motoren. 


Die Brown-Boveri-Parsons-Dampfturbine. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 16 u. 17.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Bekanntlich verlangt man von einer modernen wirtschaftlichen 
Turbine im Speziellen, daß die Abnutzung im Schaufelapparat gleich 
Null ist, daß sie weiter aus dem kalten Zustande sofort EC 
werden kann und unempfindlich ist gegen größere Schwankungen in 
der Temperatur. Ebenso soll die Regulierung einfach aber empfindlich 
sein und sofort ansprechen. 

Allen diesen Ansprüchen sucht die Brown - Boveri- 
Parsons- Turbine in ihren neueren Konstruktionen in er- 
höhtem Maße gerecht zu werden, so z. B. wählt sie um 
keineAbnützungen im Schaufelapparat, und so- 
mit Vermeidung einer Erhöhung des Dampfver- 
brauches während unbeschränkter Zeit zu haben, für das 
Aktionsrad ihrer kombinierten Turbinen die Verhält- 
nisse so, daß die zulässigen Grenzen der Schaufelbelastung 
nicht überschritten werden. 

Für diese Konstruktion war eben die Betrachtung maß- 
gebend, daß der Wirkungsgrad einer Turbine nicht nur 
ein möglichst hoher sein, sondern daß er auch während 
langer Zeit derselbe bleiben und nicht durch Abnützungen 
vermindert werden soll. Es wird — die Bestrebungen, 
Dampfturbinen mit einer einzigen Stufe zu bauen, sind 
das zutreffendste Beispiel dafür — oft übersehen, daß für 
die pro gem Schaufelfläche übertragene Energie eine 
Grenze besteht, die nicht ohne Schaden überschritten 
werden kann, und es ist daher ebenso verfehlt, diese 
Arbeitsfläche im Verhältnis zu der zu übertragenden 
Energie zu klein anzunehmen, wie Lagerflächen oder 
andere der Reibung ausgesetzte Teile im Verhältnis zu 
Flächendruck und Geschwindigkeit zu klein zu wählen. 

Das Verkleinern der Turbinenabmessungen durch 
Wahl zu großer Schaufelgeschwindigkeiten, um eine Ver- 
billigung zu erzielen, bedingt aber immer ein Vermindern 
der arbeitenden Gesamtschaufelfläche der Laufräder und 
somit das Überschreiten obengenannter Grenze. Die 
schließliche Folge ist eine Auswechslung der Laufräder, 
sobald mit fortschreitendem Verschleiß der Schaufeln die 
Zunahme des Dampfyerbrauchs das zulässige Maß über- 
schreitet. Diesem Ubelstand sucht man zwar durch die 
ausschließliche Verwendung von Oberfliichenkondensatoren, 
welche der Turbine infolge der Benutzung des Kondensats als Speise- 
wasser die Zuführung von möglichst reinem Dampf zusichern, teil- 
weise zu be eee dikes Maßnahme bedingt jedoch den Verbrauch 
von großen Kühlwassermengen und schließt die Anwendung der wenig 
Kühlwasser beanspruchenden und billigen Gegenstrom-Mischkondensa- 
toren aus. 

Wie sehr diese Schaufelflächen in den verschiedenen Turbinen- 
systemen von einander abweichen, das läßt sich leicht durch graphische 
Gegenüberstellung derselben beweisen. Die so erhaltenen Schaubilder 
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rechtfertigen die E eines móglichst weiten Anwendungs- 

ebietes an die reine Parsons-Turbine und lassen andererseits gleichzeitig 
den Grund erkennen, weshalb sich gewisse einstufige Druckturbinen, 
welche das andere Extrem darstellen, des raschen Verschleißes wegen 
in der Praxis nicht haben halten können. 

Das sofortige Anlassen und Belasten aus dem kalten Zu- 
stande, sowie die Unempfindlichkeit gegen große Schwankungen 
in der Dampftemperatur wird auf zweierlei Weise erreicht. Einmal 
wird durch symmetrische Ausbildung des Zylinders, sowie durch An- 
ordnung des Niederdruck-Entlastungskolbens auf der Abdampfseite und 
Vermeidung großer Verschiedenheit der Durchmesser, eine möglichst 
ee eege horária sämtlicher Teile gesichert, und weiter wird 

ie Trommel so konstruiert, daß die auf den Umfang derselben ein- 
wirkende Temperatur sofort auch in das Innere übertragen wird (D. 
R. P. 195861 u. 211596). Die Wellenzapfen sind dabei durch einen 
Bajonetverschluß (D. R. P. 337820) gesichert. 

Die Schaufeln im Reaktionsteil der Spindel werden nicht durch 
einfaches Einstemmen, sondern durch Nasen nach Fig. 6, Tafel 17 in 
den Rillen gehalten, welche Befestigung auch den Ausdehnungsdifferen- 
zen bei beliebigen Temperaturschwankungen mit Sicherheit widersteht 
(G. M. 345477). 

Das Aktionsrad der kombinierten Turbine wird nach Fig. 7, 
Taf. 17 ausgeführt. Die Schaufeln aus Spezialbronze sitzen mit om 
nach unten verbreiterten Fortsatz in den im Kranz der Laufscheibe 
eingedrehten Rillen. Sie werden durch Zwischenstiicke distanziert, die 
ebenfalls in die Rille passen. An der Stelle, an der das letzte Zwischen- 
stiick eingefiigt wird, ist der Kranz in der Rille radial durchbohrt. 
Das letzte Zwischenstück hat einen verlängerten Fuß, es wird von außen 
ay ee der verlängerte Fuß durch die radiale Bohrung gesteckt 
und an der inneren Seite des Scheibenkranzes vernietet. Auf diese 
Weise wird eine einfache und :uverlässige Be- 
festigung der Schaufeln erzielt. 

er Bedingung der Einfachheit und 
Empfindlichkeit der Regulierung ge- 
nügt schon die Parsons-Steuerung mit Dampf- 
druckrelais, die ja wie bekannt in einigen 
Fällen schon dahin wirkte, daß die mit anderen 
Kraftmaschinen parallel geschaltete Dampf- 
turbine die Regulierung der gauzen Zentrale 
übernahm. Leider aber hatte sie den Nachteil, 
daß die Regulierung vom vorhandenen Dampf- 
druck in gewissen Grenzen abhängig war. Des- 
halb haben Brown, Boveri & Cie. schon anfangs 
1905 für Schiffsbeleuchtungsturbinen, welche 
starken Schwankungen des Dampfdruckes aus- 
gesetzt sind, eine Druckölsteuerung vorgeschlagen 
und ausgeführt, deren Kraftkolben direkt unter 
dem Einfluß des Drucköles der Zentralschmierung 
steht, und somit noch den Vorteil hat, die 
Turbine bei Versagen der Schmierung abzu- 
stellen. | 

Die Olsteuerung ist nach und nach auf die 
heute angewandte Form gebracht worden, wie 
in Fig. 3 u. 11, Taf. 17 veranschaulicht ist. 
Sie hat kein Gestänge und beruht auf dem 
Prinzip der Druckübertragung mittels einer 
Olsiiule zwischen der in Be 2 abgebildeten 
eigentlichen Steuerung und dem in Fig. 11 dar- 
gestellten Ventilbügel mit Dampfeinlaßventil. 

Die bewegten Teile sind auf nur zwei Wellen 
angeordnet, von denen die eine, horizontale Tur- 
binenwelle e, mittels Schnecke und Schneckenrad 
die vertikale Regulierwelle d antreibt, Die letztere trägt zu unterst 
die rotierende Olpumpe r, welche das Ol für die Schmierung der Lager 
und die Betätigung des Regulierventils liefert. Weiter oben befindet 
sich der Sicherheitsregulator h, durch dessen Schwunggewichte bei 
Überschreitung einer maximalen Umdrehungszahl die Welle x gedreht 
und mittels eines Verbindungsgestänges der Schlüssel y ausgelöst wird, 
so daß das Hauptabsperrventil w durch Federkraft sich schließt. 
Über dem Sicherheitsregulator sitzt der Hauptregulator, dessen Muffe k 
als Regulierschieber für das Drucköl ausgebildet ist. Das Drucköl fließt 
in ständigem Strom durch die Leitung s unter den Ventilkolben o und 
von da durch das Rohr t in den feststehenden Ringkanal des Regulier- 
Pens m, wo sein Austritt durch die obere Kante der Reguliermuffe 

gesteuert wird. Wenn nun beispielsweise bei einer Belastungszunahme 
die Umdrehungszahl der Turbine sinkt, so bewegt sich die Reguliernnffe k 
unter dem Einfluß der Schwunggewichte des Regulators nach oben. 
Dabei wird der Austritt des Regulieröles aus dem Regulierschlitz ge- 
drosselt, wodurch sich unter dem Kolben o ein höherer Öldruck einstellt, 
und sich das Regulierventil q auf das der vergrößerten Belastung ent- 
sprechende Maß öffnet. Bei einer Belastungsabnahme gibt umgekehrt der 
Steuerschieber k einen größeren Querschnitt für den Olaustritt frei, so 
daß der Öldruck unter dem Kolben o sinkt und sich das Ventil q 
unter dem Einfluß der Belastungsfeder des Kolbens entsprechen 
schließt. 

Um eine große Empfindlichkeit der Regulierung zu erreichen, werden 
Regulierventil und Ventilkolben in fortwährender oszillierender Bewegung 
erhalten. Diese Bewegung wird dadurch erzeugt, daß die Regulierkante 
der Muffe k abgeschrägt ist, so daß während einer Umdrehung der 
Regulatorwelle der Austrittsquerschnitt für das Regulieröl abwechselnd 
vergrößert und verkleinert wird. 

Diese kleinen Pulsationen erfolgen so rasch aufeinander (etwa 300 
in der Minute), daß sie nur verschwindend kleine Druckschwankungen 
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im Dampfstrom hervorrufen, aber die Empfindlichkeit der Regulierung 
wesentlich erhóhen. 

Durch Drehen des Rädchens a, von Hand oder durch ein magne- 
tisches Fernschaltwerk a,, welches genannte Firma konstruiert hat, kann 
die Biichse 1 gehoben oder gesenkt werden. Dabei wird der freie 
Querschnitt des Regulierschlitzes und damit die Umdrehungszahl der 
Turbine geändert. Der übliche Verstellungsbereich beträgt +5 °/, der 
normalen Umdrehungszahl. 


Dadurch, daß die Austrittsstelle des Regulieröles zu oberst an der 
Regulierwelle angeordnet ist, wird der Vorteil erreicht, daß das nach 
dem Olbehálter zurückströmende Ol sich in reichlichem Strom über 
die Dette ec in einem geschlossenen Gehäuse c untergebrachten Teile 
des Regulierapparates ergießt, wodurch diese in ausgiebigster Weise ge- 
schmiert und vor jedem Verschleiß bewahrt werden. 


Der Regulierapparat bildet mit dem ihn umgebenden Gehäuse c 
ein selbständiges, leicht demontierbares Ganze. 


Die Ausbildung der Regulatormuffe als Steuerorgan für das Regulier- 
öl macht die sonst erforderlichen Hebel und Gestänge zur Übertragung 
der Regulatorbewegung auf das Regulierventil überflüssig. Die Ver- 
bindung zwischen diesen zwei Organen erfolgt lediglich durch die Ol- 
säule im Rohr t, womit der Reguliermechanismus auf eine einfache 
Form gebracht ist. 


Schon früher haben Brown Boveri & Cie., Aktiengesellschaft, 
Mannheim -Käferthal, weiter auch danach getrachtet, bei den ver- 
schiedenen Belastungen der Turbine den Dampfdruck völlig aus- 
zuniitzen und unókonomische Drosselungen zu vermeiden. Diesen 
Prinzipien folgend, versieht das genannte Werk seine Turbinen mit 
einem oder mehreren automatischen Zusatzventilen (P. 193697). Das 
Ventil läßt bei der reinen Parsons- Turbine Dampf in eine Expan- 
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Fig. 114. Z. A.: Uber Sulzer-Diesel-Motoren. 


sionsstufe von größerem Querschnitt (Umlaufventil, Fig. 7, Taf. 16), 
bei der kombinierten Turbine Öffnet es einen weiteren Diisensatz 
(Zusatzventil, Fig. 18, Taf. 16). Das Ventil öffnet sich, wenn bei 
wachsender Belastung derim Raumei Fig. 7 wachsende Druck, zusammen 
mit der öffnenden Feder f, die Schließkraft überwindet, welche der 
konstante Kesseldruck auf den Kolben k ausiibt. Durch Einstellen 
der Feder f kann der Wirkungsbereich dieses Ventiles beliebig geändert 
werden. Das Offnen und Schließen geschieht nach den uns vorliegenden 
Mitteilungen so sanft, daß es auf die Steuerung keinerlei Riickwirkung 
ausübt, so daß durch Anwendung des Ventils das sonst übliche Regu- 
lieren von Zusatzdüsen von Hand vermieden werden kann. 

Um schließlich auch die Abnützung in den beweglichen 
Teilen zu vermeiden, verfolgten Brown, Boveri & Co. schon von jeher für 
die Lagerung ihrer Turbinen das Prinzip, daß sie sowohl die Turbine 
als die Generatorwelle je in zwei Lager legten und miteinander durch 
eine Gelenkkupplung nach Fig. 16 u. 17, Taf. 16 verbanden. Turbinen 
mit 1500 und weniger Umdrehungen per Minute erhalten mit Weiß- 
metall ausgegossene und außen mit Kugelflächen versehene Lager- 
schalen nach Fig. 19 u. 20, Taf. 16, die gegenüber der sonst üblichen 
Bauart mit zylindrischer Auflage den Vorteil besitzen, daß sie sich 
selbst einstellen. 

Für höhere Umdrehungszahlen werden die Büchsenlager von Parsons 
benutzt; diese bestehen aus mehreren, etwas exzentrisch ineinander- 
geschobenen Büchsen, welche durch Verdrehung gegen einander ein 

enaues Einstellen der Wellenaxe gestatten. Das kleine Spiel zwischen 
der Büchse wird vom Druckschmieröl ausgefüllt, was eine Dämpfung 
eventuell eintretender Vibrationen bewirkt (Fig. 5 u. 6, Taf. 16). Durch 
Anwendung dieser Bauart und durch die Wahl sehr reichlicher Arbeits- 
flächen und kleiner Flächendrücke wurde erreicht, daß die Lager selbst 
nach mehrjährigem ununterbrochenem Betrieb keine Abnützung auf- 
wiesen. 





Durch die Einführung der früher beschriebenen Steuerung, bei 
welcher alle Hebel, Gelenke und Zapfen in einem geschlossenen Kasten 
fortwährend von Ol begossen werden, ist es der genannten Firma 
weiter auch gelungen, eine Turbine auf den Markt zu bringen, bei der 
das Dampfeinlaßventil — im Dampfraume sitzend, und infolge seiner 
vertikalen Anordnung keiner Abniitzung ausgesetzt — der einzige beweg- 
liche Teil der Turbine ist, der vom Olstrome der Zentralschmierung 
nicht bespült wird. 

Im weiteren werden infolge Anwendung einer auf dem Reaktions- 
prinzip beruhenden Beschaufelung des größten Teiles der Turbine und 
Ausbildung der Wellen als starre Trommeln, wodurch die Betriebs- 
tourenzahl weit unter die kritische Tourenzahl verlegt wird, alle inneren 
Führungen und Dichtungsbüchsen, welche die Einführung von Schmier- 
materialien in das Innere der Turbine bedingen würden, vermieden. 
Ebenso müssen infolge Verwendung der Entlastungskolben auch beim 
Austritt der Welle aus dem Gehäuse die Labyrinthstopfbüchsen (Fig. 3 
und 4, Tafel 16) nur vom Vakuum gegen die Atmosphäre abdichten, 
was durch Einführung von etwas Dampf geschieht, so daß auch hier 
jede Schmierung vermieden ist. Die Ausführung der Labyrinthdichtung 
-yange schließlich bei guter Dichtung der Welle noch eine große 

ewegungsfreiheit in axialer Richtung und weiter schützt die Ver- 
meidung jeder inneren Schmierung das Kondensat vor Verunreini- 
gung durch Ol. 


Sämtliche Figuren der beiden Tafeln zeigen nun schließlich auch 
die leichte Zugänglichkeit zu allen Teilen, sowie den gedräng- 
ten Zusammenbau der Steuerungs- und Schmierungs-Mechanismen, 
desgleichen lassen dieselben erkennen, daß die Röhrleltungen durch 
zweckmäßige Anordnungen auf ein Minimum beschränkt sind. Die 
Turbinen sind eben so gebaut, daß nach Demontage von nur wenig 
Teilen alle beweglichen Organe besichtigt werden können. Durch Ab- 
heben des Zylinder-Oberteiles wird die Spindel freigelegt, so daß sowohl 
die Lauf- als auch die Leitschaufeln besichtigt werden können. Sämtliche 
Je können leicht abgedeckt werden. Die gesamten beweglichen 
Teile der Regulierung befinden sich in dem in Fig. 2, Tafel 17 dargestellten 


Gehäuse a. Die Verschalung e dieses Gehäuses kann durch Lösen 
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Fig. 115. Z. A.: Neues über den Steinschen Doppelschieber und Achsenregler. 


einiger Schrauben entfernt werden, wodurch sämtliche innere Teile frei- 
gelegt werden. Die Olpumpe, welche sich auf der nach unten ver- 
längerten Regulierwelle befindet, kann ohne Demontage der Steuerung 
durch Entfernung des unteren Deckels herausgenommen und revidiert 
werden. Das Dampfeinlaßventil q (Fig. 11, Tafel 17) läßt sich nach 
Anheben der Ventilhaube ebenfalls besichtigen. 
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Neues über den Steinschen Doppelschieber und 


Achsenregler. 
(Mit Abbildungen, Fig. 115 bis 119.) 


Nachdruck verboten. 

Der seit nahezu 20 Jahren auf dem Gebiet des Dampfmaschinen- 
baues bekannte Zivilingenieur B. Stein in Berlin-Schöneberg hat 
gleich so vielen anderen Spezialisten naturgemäß ebenfalls fortgesetzt 
an der Weiterbildung seiner Konstruktionen gearbeitet. Das gilt ganz 
besonders von seinem Steuerungsschieber und dem Achsenregler. Ihre 
heutige Form geht aus den Abbildungen Fig. 115, 117 u. 118 hervor. Sie 
haben erst letztens an einer stehenden Verbund-Dampfmaschine Ver- 
wendung gefunden, welche die Maschinenfabrik Karges-Hammer 
in Braunschweig an die Kali 
Gewerkschaft „Asse“ geliefert 
hat. 

Die Maschine hat Zylinder von 
280 und 400 mm Bohrung, sowie 
einen Kolbenhub von 300 mm; sie 
macht 215 Umläufe in der Minute 
und ist während des Ganges um 
+ Wlan in der Tourenzahl ver- 
änderlich, weil es sich um eine Pa- 
rallelschaltung mit einer vorhandenen 
Lichtmaschine handelte. Die Ma- 
schine, welche mit Steinschem Achsen- 
regler und Doppelschieber ausgerüstet 
ist, leistet bei 215 Touren, einem 
Admissionsdruck von 9 Atm. und 
12,5°/, Füllung 85 PS eff., sie macht 
nach dem uns vorliegenden Licht- 
bild zu urteilen einen sehr kompen- 
diösen Eindruck, und ist direkt mit 
einer Dynamomaschine gekuppelt. 

Der am Hochdrucksyinder an- 
geordnete Steinsche Patent-Doppel- 
schieber gewährt im Schnitt das 
Bild Fig. 116. Es sind zwei in ein- 
ander laufende Kolbenschieber 1 p 
vorhanden, von denen der iiuBere 
Grundschieber k Fig. 115 oben 192, 
unten 190 mm eebe hat. In 
ihm SE, sich der Espansions- 
schieber i Fig. 115, der oben 122, 
unten 120 mm hat. Fiir jede Grund- 
schicberseite ist eine Schieberbiichse 
(k k,) vorgesehen. Die untere Grund- 
schieberbúchse k, ist mit Rippen ver- 
sehen, welche bis auf 2 mm an die 
obere Schieberbiichse heranreichen. 
Der Grundschieber hat oben und 
unten Dichtungsringe; die Rippen der 
unteren Schieberbiichse geben den 
unteren Ringen | beim Hereinfiihren 
eine sichere Fiihrung wodurch das 
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Ausspringen der Ringe verhindert ya 

wird. — 
Die Dampfeinströmung erfolgt SY 

zwischen den beiden Schieberbiichsen, V> 


der Grundschieber hat dort zwei Off- 
nungen m von 18 mm Breite, durch 
welche der Dampf in das Innere 
des Expansionsschiebers i cinstrómt; Fig. 116. Z. A.: Neues über den Stein- 
dieser überdeckt in seiner Mittel- schen Doppelschieber und Achsenregler. 
stellung mit einer Muschel den Grund- 

schieberkanal. Erst nachdem der Expansionsschieber um 20 mm aus 
seiner relativen Mittellage sich verschoben hat, strömt Dampf an zwei 
Einströmkanten in den Grundschieberkanal. 

Wegen der besonderen Aufkeilungsart erhielt das Expansionsexzenter 
eine größte relative Exzentrizität von 42 mm für die Maximalfüllung 
und eine kleinste relative Exzentrizität von 15 mm. Da die relative 
Deckung des Expansionsschiebers oben 20 und unten 17!/, mm beträgt, 
so gibt der Expansionsschieber bei kleinster Füllung den Grundschieber- 
kanal nicht mehr frei, so daß somit absolute Nullfüllung erreicht wird. 
Wegen des vom festen Exzenter angetriebenen Grundexzenters ist die 
Voreinstrómung in den Zylinder, sowie die Vorausströmung und die 
Kompression bei allen Stellungen konstant. 

Da bei den größeren Füllungen die Grund- und Expansionsezxenter 
fast gegenläufig sind, so schließt die Dampfeinströmung außerordent- 


WI. 


| lich rasch ab. Die Leergangsdiagramme dieser Maschine beweisen 


weiter, daß, obgleich das Dampf-Absperrventil vollständig geöffnet war, 
und somit der Kesseldruck von 9 Atm. im Innern des Expansionsschie- 
bers herrschte, die Steuerung den Leergang selbst bei einer Luftleere 

ulator ist in Fig. 117 u, 118 wiedergegeben. 


von 65 cm gut hielt. 
Der Steinsche Reg 
Man erkennt, daß an dem Begiergehänse eine Scheibe b angeschraubt ist, 
in welcher der Winkelhebel h mit Schneiden gelagert ist. Der Winkel- 
hebel h drückt mit dem einen Kopfe auf die Zentralzugfeder bezw. das 
Pendel des Achsenreglers, während sein anderer Arm in der Regler- 
achse ausschwingt und auf eine Scheibe drückt, welche durch zwei 
parallel zur Reglerachse führende Zugstangen aus dem Regulator heraus- 
tritt und in eine Außenmuffe eingeschraubt ist. In dieser Muffe be- 


findet sich der Muffenring, der mittels zweier in einem festen Außenhebel 
gelagerten Stifte an der Drehung verhindert wird. 

"Bei der Maschine von Kurges-Hammer hat Stein übrigens die 
Außentourenverstellungin bemerkenswerter Weise vom Schalt- 
brett dadurch bewirkt, daß er der Schraubenspindel f Fig. 119 an der 
unteren, dem Drehpunkt des Außenhebels nahe gelegenen Stelle ein 
Wurmrad g aufsetzte, in welches ein Wurm h eingreift, der auf dem 
Drehpunkt des Außenhebels sich befindet. Auf der Drehwelle i sitzt 
ein Elektromotor, dessen Anker mit dem Wurmrad fest verbunden ist. 
Der Strom wird 
dem Elektromo- 
tor vom Schalt- 
brett zugeführt, 
so daß eine Pa- 
rallelschaltung 
dieser Maschine 
ıniteineranderen 
großen Dynamo- 
maschine vom 
Schaltbrett ohne 
weiteres möglich 
wurde. 

Die dritte 
der dem Artikel 
beigegebeneu 
Abbildungen, 
Fig. 116, zeigt 
eine zweite Aus- 
führungsform 
des Steinschen 
Schiebers für 
überhitzten 
Dampf, wozu 
bemerkt sei, daß sich auch der oben beschriebene Steinsche Doppel- 

schieber Fig. 115 für überhitzten Dampf praktisch bewährt hat. 

Den Eigenschaften des überhitzten Dampfes zufolge ist hier der 
Expansionsschieber 1 als eine gleich starke zylindrische Büchse ausge- 
führt welcher an einzelnen Stellen die EinlaSschlitze m eingegossen 
sind. Die Schieberbüchse wird an ihrem Ende durch die Schieberstange n 
gefaßt. Während aber bei dem oben beschriebenen Schieber Fig. 115 
eine Kappe den Innenraum des Expansionsschiebers von dem Schieber- 
kastenraum trennt, ist bei der Ausführung nach Fig. 116 der Grund- 
schieber an beiden Enden durch einen Deckel verschlossen. Der Ex- 
pansionsschieber 1 hat wieder doppelte Einströmung in den Grund- 
schieber o mittels zweier getrennter, sich zuletzt vereinigender Kanäle p, 
welche in bekannter Weise, nachdem der Grundschieber o aus seiner 
Mittelstellung um die Ein- 
strömdeckung verschoben ist, 
den Dampf zum Zylinder q 
einlassen. 

Der Expansionsschieber | 
und Grundschieber o eignen 
sich deshalb besonders für 
überhitzten Dampf, weil der 
Grundschieber nurmitschma- 
len Leisten gegen den Ex- 
panniotisechisber dichtet und 
dieser selbst als einfaches 
zylindrisches Rohr sich frei 
ausdehnen kann. 
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Fig. 117. 
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Die Steinschen Doppel- 
schieber mit Achsenregler 
haben sich auch für sehr 
große Maschinen bewährt. 
was beisp. die Tatsache be- 
weist, daß die Hamburger 
Staatsbaggerei deln 
bei Bagger- und Schuten- 
Saugermaschinen von 600 PS. 
im Betriebe hat, ja sie für 
deren Maschinen sogar wie- 
derholt vorschrieb. 


schieber und Regler finden 
sich auch bei den großen 
Zentrifugalpumpmaschinen 
im Kaiserdock in Bre- 
merhaven. Auch der 
Bagger „Thor“ in Danzig 
hat diese Steuerschieber an 
einer Maschine von sogar 
375 Touren. | 
Das Anwendungsgebiet ist nicht an die Tourenzahl gebunden, denn es 
laufen solche Maschinen von 90 Touren aufwärts bis 400 und mehr Touren. 
Das Charakteristikum der Steuerung ist eben große Eröffnung der 
Kanäle bei großen Füllungen, dabei nahezu Gegenläufigkeit von Grund. 
und Expansionsschieber, wodurch tadellose Dampfdiagramme mit scharfen 
Abschuitten erzielt werden*). Weitere Vorzüge sind die kleinen Er- 
öffnungen bei kleinen und kleinsten Füllungen und Verhinderung jedes 
Dampfeintrittes in den Grundschieber bei Nullfüllung. Dieser letztere Vor- 
teil wirkt auf den guten Leergang und eine vorzügliche Regulierung hin. 


*) Solche lagen uns vor. 





Fig. 119. Z. A.: Neues über den Steinschen 
Doppelschieher und Achsenregler. 


Die Steinschen Doppel- | 
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Fig. 117 u. 118. Z. A.: Neues über den Steinschen Doppelschieber und Achsenregler. 
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Der Träger auf drei Stützen. 
Von Franz Zeug in Frankfurt a/M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 120 bis 123.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Eliminieren wir uns aus den beiden Gleichungen 11 und 12 die 
Unbekannte La, indem wir Gleichung 12 mit 1 multipliziert von Gl. 11 


subtrahieren, so erhalten wir: 
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Fig. 118. 
' 3 a) E A a 
La-P + Lel®=K-d-a) (14%) KS K,- (l, — a)? (1 +21) 
d Ka-1,- (1, Kn 
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Daraus erhalten wir, nach in ähnlicher Weise wie bei Gl. 14 statt- 
gefundener Umformung und Vereinfachung: 








_ a (l+a)-(l—a) | on 
EN 21,-(1,-+D FR: E i 21,-(, +1) 
a, (31, + 21) 
+ Ky f + Ge Reeg E Gl 15 


Die dritte Unbekannte Lp bestimmt sich aus Gl. 13 zu: 
Ls = K + K, + K, — (La + Lo). 
Die Addition der Gl. 14 und 15 ergibt: 
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Fig. 120. Fall 
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Setzt man in den Gl. 
14, 15 und 16 gemäß der 
Fig. 120: 3 














l—a = b; 
I aj = Be 
und 
an rs 200 ze Schema für dıe 
so nehmen die Gleichungen 550 Richlungen der 
die Formen an: en einzelnen Arde. 
Fig. 121. Z. A.: Der Träger auf drei Stülzen. 
b = a(l + a) a, y b,-(1, ta) 
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Bisher ist angenommen, daß nur je eine Kraft zwischen den 
Stützen wirkt. Sind mehrere Kräfte vorhanden, so lassen sich für 
jede weitere Belastung die gleichen Beziehungen "ableiten, und die 
resultierenden Stützendrücke sind gleich der Summe, (algebraischen, 
wenn gleichgerichtete, bezw. geometrischen wenn verschieden gerichtete 
Kräfte wirken) der aus den einzeln wirkenden Kräfte errechneten 
Stützendrücke. 

Wesentliche Vereinfachungen der Gleich. ergeben die Sonderfälle: 


wo die Krifte in der Mitte der Stiitzenweite angreifen, die Kriifte | Ist dies gece dann errechnet man die Stiitzendriicke nach 
und Stiitzenweiten aber verschieden sind, dem Schema der Tabelle III. 
wo ungleiche Kräfte in der Mitte gleicher Stiitzenweiten an- Tabelle III 


greifen, und schließlich, 
wo gleiche Kräfte in der Mitte gleicher Stützenweiten wirken. Ardfte u | ` ; 
Die Gleichungen gemäß den soeben behandelten vier Fällen sind SE SA E 1 ene 
in umstehender Tabelle zusammengestellt (s. S. 70). Richtung Beziehung WAG Wi "Má 
Seil- Richtung 


ex cht 
Re 
über- 
pa bzw. 


ISO GO629+150-0925 +200 566-1000 0446 
Symbol| Bezeichnung | Abmessungen |trigt| Y eicht R’ zug nee de a so abwbrts| 
PS ¡m/Sec. kg kg vgl. Fig. 121 | 
10° abwärts 








Im folgenden sei an einem der Praxis entnommenen Beispiel 


die Anwendung der Formeln gezeigt. 
Ein Vorgelege nach Fig. 121, dessen einzelne Daten in Tabelle I 


zusammengestellt sind, wird nach Fig. 121 skelettiert. 
Tabelle I. 







-550:0 0525 + 1500234 + 200-0566 + 1000-1313 


5600-04235 
3600-0629 
| -3600-0 0523 
























Das Vorgelege macht 400 "Umdrehungen pro Minute 
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- 72300160 
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Die Koeffizienten der einzelnen Belastungen berechnet man zweck- 


mäßig nach dem Schema der Tabelle II. 
lle 11 vgl. Fig. 122, ist die Aufgabe in der Hauptsache gelóst. 
en a apollo Die weitere Berechnung der Welle und der Lager erfolgt nun- 
mehr, da alle erforderlichen Daten gegeben sind, in der bekannten 


Nachdem die Stiitzendriicke ermittelt und graphisch addiert sind, 
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Kg a ud Lë | — 35 00:27 145 —0,416 Fig. 122 u. 128. Z. A.: Der Träger auf drei Stützen. 
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Fig. 124. Z. A.: Eigenartige Kompressor- und Gebläse- Ventile. Fig. 125. 


SÉ 
d GR 
Ken 7 | 






























N 











eine sehr einfache Kontrolle der Zahleorechnung sich daraus er- 
gibt, daß: 
die Summe der Koeffizienten je einer Kraft für die drei Stützen 
leich 1 sein muß; 
ie Summe der drei Stützendrücke von Kräften gleicher Richtung, 
gleich der Summe dieser Kräfte sein muß; 
und daraus noch: 
die geometrische Summe der Stützendrücke gleich sein muß der 
geometrischen Summe der Belastungen, Fig. 123. 
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Fig. 126. 


Fig. 126 u. 127. Z. A.: Eigenartige Kompressor- und Gebláse - Ventile. 


Die bei einer Nachprüfung der Werte der Tabellen II und III | 


sich ergebenden praktisch belanglosen Differenzen sind darauf zuriick- 
zuführen, daß die Rechnungen mit dem Rechenschieber ausgeführt 
wurden. | 





Eigenartige Kompressor- und Gebläse-Ventile. 
(Mit Abbildungen, Fig. 124 bis 130.) 


Nachdruck verboten. 
Je weiter der Kompressoren- und Gebläsebau fortschreitet, umso 


einfacher werden auch die Ventile. Beweisend für diese Behauptung 
wirken die in Fig. 126 und 128 dargestellten Beispiele, die Ausführungen 
der Firma A. Borsig in Tegel bei Berlin wiedergeben. 

Seit etwa sechs Jahren verwendet genannte Firma für ihre Kom- 
pressoren, Gebläsemaschinen und Vakuumpumpen ausschließlich ein 
verhältnismäßig einfach gestaltetes, patentiertes Plattenventil, das 
sich bisher unter den verschiedensten Verhältnissen bewährt hat. 

Der Hauptbestandteil dieses Ventiles, Fig. 124, ist eine dünne, ring- 
förmige Stahlplatte d, Fig. 124 und Skz. 4, Fig. 126 und 128, welche an 
zwei federnden Armen reibungslos geführt wird und die im Ventil- 
teller b, Fig. 124 u. Fig. 126 befindlichen Durchflußöffnungen abschließt. 
Eine mäßig gespannte Stahldrahtfeder e bezgl. e sichert während des 
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Fig. 128. Z. A.: Eigenartige Kompressor- und Gebläse- Ventile. 


Arbeitens den rechtzeitigen Ventilschluß, und ein mit dem Teller b 
(bezgl. a) fest verbundener Hubfänger ce Fig. 124 (b FR 126) begrenzt 
den in der Regel nur wenige Millimeter betragenden Hub der Ventil- 
platte. Ein Sickorungablech g Fig. 124 dient zur Sicherung der Muttern 
der Hubfänger-Befestigungsschrauben gegen selbsttätiges Kee 

Die Ventile sind, wie man erkennt, sehr kräftig gebaut und unter- 
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liegen keiner nennenswerten Abnutzung; sie bedürfen keiner Schmierung 
und arbeiten selbst bei den höchsten Umarehungssahlen der Maschinen 
noch geriiuschlos. Saug- und Druckventile sind einander gleich und 
werden in einfachster Weise im Luftzylinder bezw. in den Zylinder- 
deckeln befestigt, indem die Ventilteller unter Zwischenlage einer Heiß- 
luftdichtung i Fi . 124) in die zu ihrer Aufnahme bestimmten Gehäuse- 
ausdrehungen gelegt und (vgl. Abb. 2) durch die Ventildeckel a an- 
gezogen und festgehalten werden. Sie bleiben dadurch leicht zugänglich 
und können jederzeit rasch ausgewechselt werden. 

Um auf die beiden Detail- 
zeichnungen Fig. 126 und 128 noch 
etwas näher einzugehen, sei noch 
erwähnt, daß Fig. 126 Vertikal- 
schnitt und Grundrisse eines Kom- 
pressor - Druckventiles von 
20 qem Querschnitt wiedergibt. 
Das Ventil besteht aus dem Ventil- 
teller a, der in Höhe der Durch- 
lässe mit Arbeitsleisten versehen 
ist. Weiter gehören dazu der Hub- 
fänger b und zwei Ventilplatten, 
deren eine in Skz. 4 dargestellt ist. 
Letztere, von denen eine dem Ventil 
als Reserve beigegeben wird, haben 
0,7 mm Stärke und im vorliegenden 
Falle 89 mm Durchmesser. Zwi- 
schen die Teile a und b ist, wie 
Skz. 1 erkennen läßt, die zylindri- 
sche Schraubenfeder c einge- 
schoben, welche sich einerseits 
gegen einen ringförmigen Fortsatz 
' am Hubfänger b und andererseits 
| gegen die Ventilplatte legt. Hub- 
Fig. 127. finger und Ventilteller hängen 
durch zwei Schrauben von 3/8 Zoll 
Stärke miteinander zusammen. 

Fig. 128 zeigt in den Skz. 1 und 2 ein Druckventil und in 
denen 3 und 4 ein Saugventil von ca. 80 qem freiem Querschnitt. 





Fig. 129. Z. A.: Eigenartige Kompressoren- und Gebläse - Ventile. 


Der Teller des Druckventiles a hat eine Dicke von 30 mm und einen 
Durchmesser von 189 mm. Er enthält zwei Reihen Schlitze von je 
10 mm kleinster lichter Breite, die sich in der üblichen Weise nach 

. unten erweitern. Das Gewicht des 
Ringes beträgt 2,5 kg. 

Das gleich schwere Saugventil 
hatebenfalls 30mm Höhe und189 mm 
Durchmesser. Die Anordnung der 
Schlitze entspricht derjenigen im 
Druckventil. 

Skz. 4 zeigt einen Grundriß der 
Ventilplatte, die in einer Dicke von 
1 mm gedacht ist. Skz. 5 und 6 der 
Fig. 128 geben den Hubfänger, dessen 
Höhe = 20 mm und Durchmesser = 
174 mm ist. In Skz. 7 endlich ist 
eine der zugehórigen Befestigungs- 
schrauben dargestellt, die mit Mes. 
sing eingesetzt wird. 

In den Fig. 125 und 129 sind 
die Ventile zweier Geblisema- 
schinen Borsigscher Bauart wie- 
dergegeben. Sie sollen nur zeigen, 
in welcher Weise die Ventilkon- 
struktion an sich je nach Bedarf 
geiindert wird. 

Der in Fig. 125 wiedergegebene 
Ventilsatz hat einen freien Durch- 
gangsquerschnitt von 100 qem, der in Fig. 129 von 350 qem. Ersterer 
umfaßt Saug- und Druckventil, letzterer nur das Saugventil. Eigen- 
artig ist in Fig. 129 besonders die Ausbildung des Sitzes, sowie des 
inneren Tellers. 
s HA den Zylinder eingebaut gewähren diese Ventile das Bild 
‘ig. 127. y 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43, Jahrgang. Nr. 9. 


Begründet von W. H. Uhland. 


28. April 1910. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Inhaltsverzeichnis: 


Eigenartige Güterzugs - Tender - Heißdampf - Lokomotive. 
Wie erhält man das kleinste Gewicht für schmiedeeiserne Flachbodenbassins bei 
(Mit Abb , Fig. 131.) 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 13 u. 20.) (SchluB.). . 
Von Ingenieur Max Otto, Leisnig. (Mit Zeich- 


gegebenem Volumen? Von J. Reinhard in Dortmund. 


Neuere Turbinen-Anlagen. 
Membranpumpe mit Filterpresse. 
nungen auf Tafel 19.) . . 





Eigenartige Güterzugs-Tender-Heißdampf-Lokomotive. 


(Mit Abbildung, Fig. 130.) 
Nachdruck verboten, 

Zum Transport der Erz- und Kohlenzüge auf ihren eigenen Werken 
hat die Firma Schneider & Co. in Creusot letztens die durch 
Fig. 130 im Längsschnitt veranschaulichte Tender-Lokomotive mit 
vier gekuppelten Achsen gebaut. 

Reinssichuend für die Lokomotive ist der für 20 At Betriebsdruck 
berechnete Wasserrohrkessel, sowie die Anwendung kreisrunder, 
im Kreise schwingender Verteilungsorgane auf deren 
spezielle Beschreibung wir an anderer Stelle zurückkommen werden. 

Die Lokomotive Rat folgende Hauptdaten: 

1. Kessel: 


Rostfliiche in qm . 3 

Betriebsspannung des Kessels in kg i. “ee 

Durchmesser der Wasserrohre in mm . 25 bis 30 
Anzahl der Wasserrohre: 

in der Feuerbüchse . 450 

am Langkessel a RS 968 
Heizfläche der Rohre in qm: ` benetate, nicht benetzte 

- in der Feuerung 43,8 52,1 

im Langkessel a 66,0 80,2 

der Wasserrohre überhaupt 110,7 132,9 

| | : <2 
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(Mit Abb., Fig. 130.) 8. 73 


| Schmiedeeiserne Kuppelscheibe. 
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Über Sulzer-Diesel-Motoren. (Mit Abb., Fig. 132 bis 185.) (SchluB.). . . . 
Stufenkompression. Von Dipl.-Ing. Lutz, Darmstadt. (Mit Abb., Fig. 136 bis 138.) 


Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 
Uber Kugellager. (Mit Abb., 139 und 140.) 
(Mit Abb., Fig. 141.) 


S. 76 


Aus der Abbildung geht hervor, daß der Kessel der Maschine aus 
einem oberen Reservoir a, welches "zugleich als Dampf- und Wasser- 
behälter dient, vier unteren zylindrischen Sammlern d, und den diese 
mit dem Oberkessel verbindenden Rohrbündeln b d besteht. 

Der Oberkessel a erstreckt sich vom Heizerstand bis zur Rauch- 
kammer und trägt etwa in der Mitte den Dom. Die zwei hinteren 
Sammler b, liegen rechts und links neben dem Roste oberhalb und 
außerhalb der Räder. Die beiden vorderen dagegen sind so dicht an- 
einander gerückt, daß sie zwischen die Räder zu liegen kommen. 

Die erbindung zwischen den beiden Unterkesselpaaren und dem 
Oberkessel wird durch Gußstahlrohrbündel hergestellt, von denen die, 
welche die beiden hinteren Sammler b, mit dem Oberkessel a ver- 
binden, die Bündel b,, so geformt sind, daß sie mit dem Roste zusammen 
den Feuerraum bilden. Dieser wird nach hinten durch eine in 
Schamotten erstellte Feuerbrücke und die gleichfalls in Schamotten aus- 
entre Schnürung abgeschlossen. Wie üblich ist die obere Partie der 

euerbrücke bogenartig vorgezogen, um den unverbrannt in die 
Schnürung entweichenden Kohlenteilchen die Möglichkeit zu geben, 
sich an der weißglühenden Wandung des Brückenbogens zu entzünden; 
sie verbrennen dann unter dem Einfluß der überschüssig durch den 
hinteren Teil des Rostes in den Feuerraum eintretenden Luft. 

Der Rost ist als stark geneigter Planrost ausgeführt und zerfällt 
in fünf Abschnitte. Der vorderste und letzte haben nach Fig. 130 
quer gelegte, alle anderen Längsstäbe. Der vierte Abschnitt kann 
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Fig. 130. Z. A.: Eigenartige Güterzugs- Tender - HeiBdampf - Lokomotive. 


Durchmesser der 20 Rohre des Uberhitzers in mm 25 bis 30 
AuBere Heizfläche der Uberhitzerrohre in qm . 13,44 
Gesamte Heizfliiche des Kessels in qm 132,9 -+ 13,44 — 146,34 
Wasserinhalt im Kessel bei niedrigstem Wasser- 


stande in cbm . 3,13 
Dampfraum unter denselben Verhiiltnissen 3,26 
Verdampfungsoberfliiche in qm bei niedrigstem 

Wasserstande . 5,15 
Wasserinhalt im Kessel bei höchstem Wasserstande 

incbm. . 4 84 
Differenz im Wasserinhalt bei kleinstem u. höchstem 

Wasserstande . 4,84 — 3,73 = 1,11 cbm 
Größte Länge des Kessels inm . 7,96 
Fassungsvermögen d. beiden Bunker f. Wasser in cbm 2,75 

2. Dampfmaschine. 
Durchmesser der Zylinder: 

Hochdruckzylinder in m 0,34 

Niederdruckzylinder in m. 0,55 
Kolbenhub in m . 0,55 
Durchmesser der gekuppelten Rider in m 1,13 
Durchmesser der freilaufenden Riider in m 0,70 
Aghsionskrah in EE << FS Ae Re 4200 
Abstand der beiden äußersten Achsen von ein- 

ander in mm. . 9000 
Länge der Maschine von Puffer zu Puffer gemes ssen 12160 
Maximale Traktionskraft theoretisch in kg . 16700 
Gewicht der leeren Lokomotive in kg . , . 65500 
Gewicht der betriebsfertigen Lokomotive in kg 82000 


| 


zum Entfernen der Schlacken ist also eine Art 
Klapprost. 

Zu erwähnen wäre noch, daß die untersten Wasserrohre des hinteren 
Bündels b einander übergreifen, derart, daß einzelne der linken Hälfte 
des Bündels angehörige Rohre dicht unterhalb des Oberkessels a in 
das rechte Bündel eingreifen, während umgekehrt solche des rechten 
Bündels in die des linken eingreifen. Man will auf diese Weise das 
Blech des Oberkessels besser gegen den zerstörenden Einfluß der etwa 
abziehenden Kohlenoxyde sichern. Andererseits sind die Rohre der am 
weitesten nach außen liegenden Rohrreihe so dicht aneinander gerückt, 
daß sie die Wandung der Feuerkiste ersetzen, indem sie Gase zwischen 
sich nicht nach außen treten lassen. 

Die Rohre des vorderen Bündels d bilden die Züge; sie sind eben- 
falls gebogen, jedoch nur insoweit, daß ihre Enden stets senkrecht in 
die Wandunsen der Unter- (d,) und des Oberkessels a eingewalzt 
werden konnten. Im übrigen verlaufen sie senkrecht und gerade; sie 
teilen den Gasstrom in eine große Anzahl Einzelströme und sichern 
damit eine außerordentlich starke Verdampfung, ebenso sichert ihre 
Durchbiegung das dauernde Dichthalten der "Verbindungen zwischen 
Rohren und Kesseln b, a. Die Rohre, welche am weitesten nach 
außen liegen sind allerdings auch hier wieder so nahe aneinander 
gerückt, daß sie die Wandungen der Züge ersetzen können; sie wirken 
derart, daß nur eine einfache Abdeckung durch Blech nötig war. 

Diese Blechabdeekung geht vorn in die Rauchkammer über und 
ruht unten auf dem Rahmen; sie enthält ebenda den Blasapparat, 
oberhalb dessen der trichterfórmig ausgezogene Schornstein beginnt. 

Der Abschluß der Züge im Rohrbiindel d nach unten erfolgt 
zum einen Teile durch die beiden Sammler d,, zum anderen durch 


aufgekippt werden, 





eine von Blechplatten getragene Schamottedecke. In dieser ist un- 
mittelbar hinter der Schnürung ein Aschensack ausgespart, in dem sich 
die von den abziehenden Gasen mitgerissene Flugasche ansammeln kann. 
Untergelegte Winkeleisen tragen hierbei die Bleche und damit zugleich 
den Schamottebelag. 

Der Uberhitzer c setzt sich aus einer Anzahl, an sich senkrechter, 
im übrigen aber in einer Ebene nebeneinander gestellter, schlangen- 
fúurmig gebogener Rohre zusammen, die so mit zwei Kummern ver- 
bunden sind, daß der aus dem Regulator kommende Sattdampf zunächst 
in die eine Kammer eintritt und aus dieser dann in die Überhitzer- 
spiralen gelangt; er durchströmt diese, wird dabei überhitzt und 
kommt im überhitzten Zustande in der zweiten Kammer, der Heiß- 
dampfkammer, an. Aus dieser entweicht er nach der Maschine. Die 
Kammern selbst werden durch Rohre gebildet, die außerhalb des 


Weges der Eee aber immer noch innerhalb des das ganze Röhren- ` 


system umschließenden Blechmantels, angeordnet sind. 

Auf die Steuerun 
noch eingehend zuriickkommen und sei deshalb hier bezl. der Maschine 
nur bemerkt, daß die Kolben der Hochdruck- und Niederdruckzylinder 


aus Gußstahl gefertigt sind und je drei selbstspannende Ringe ent- ' 


halten. Der überhitzte Dampf wird vor seinem Eintritt in die Hauben der 
Einlaßventile durch Ol geschmiert, während die beiden Hochdruck- 


der Maschine werden wir, wie schon angedeutet, | 





zylinder das erforderliche Ol durch ein Olgefi8 erhalten, das in der ` 
Mittelachse eines jeden Zylinders angeordnet, durch eine Friedmann- | 


sche Olpumpe mit Schmiermaterial versorgt wird. 
richtungen finden sich auch bei den Niederdruckzylindern. 

Die beiden nicht gekuppelten Achsen, von denen die eine vorn 
unter der Rauchkammer, die zweite unterhalb des Heizerstandes liegt, 
tragen Räder von 70 cm Durchmesser und liegen in besonderen Truck- 
gestellen, die, mit dem Rahmen der Maschine durch einen 1,3 m langen 
Gleitschuh zusammenhängen, dieser, gewissermaßen als Balancier aus- 

ebildet, trägt die Last der Lokomotive und übermittelt sie durch 
‘edern auf die Achse. 

Der Lokomotivfúbrerstand enthält sämtliche für die Bedienun 
der Lokomotive erforderlichen Armaturen, sowie die Bremshebel. Nac 
hinten ist ihm ein kleiner Bunker angehängt, der 3 cbm Kohle faßt. 
Daneben sind Wasserbunker von zusammen 8700 1 Fassungsvermögen 
vorgeschen; sie erstrecken sich seitlich außen am Kessel über die 
ganze Länge der Maschine, d. h. sie beginnen am Führerstand und 
enden an der Rauchkammer. Ihr Boden ist nach der Lokomotive zu 
er gestaltet, um einen besseren Zugang zu den Steuerungs- 
teilen und den einzelnen Schmierstellen der Lokomotive zu schaffen. 

Sämtliche gekuppelten Rider sind mit Bremsen ausgerüstet, deren 
gußeiserne Schuhe von zwei Bremszylindern von 0,355 m Bohrung aus 
betätigt werden. Die Bremswirkung erreicht ungefähr 75°/, des 
Adhäsionsgewichtes. 
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Wie erhält man das kleinste Gewicht für schmiede- 


eiserne Flachbodenbassins bei gegebenem Volumen ? 
Von J. Reinhard in Dortmund. 
(Mit Abbildung, Fig. 131.) 


Nachdruck verboten. 
Es bezeichne: V das Volumen in 1, D den Durchmesser des Bassins 
in dem (Fig. 31), h die Bassinhöhe in dem, ðb die Wandstärke des 
Bodens in dem, dy die Wandstärke des Mantels entsprechend der 
Hobe h in dem, dm die mittlere Wandstärke des Mantels in dem, 
Ye das spezifische Gewicht von Schmiedeeisen, G das Gewicht des 
Bassins in kg, k, die zulässige Materialbeanspruchung kg/cm? und y 
das Festigkeitsverhältnis des vollen Bleches zur geschwächten Nietnaht. 
Das Gewicht eines zylindrischen schmiede- 
eisernen Bassins mit flachem Boden (Fig. 31) 
ergibt sich (ohne Berücksichtigung der 
Uberlappungen, Winkelringe usw.) zu: 
. D2 

G= (7 "89 +m-D-h:dm)-7 (1) 
l - Je nach Wahl des Durchmessers und 
Fig. 181. Z. As Wieerhál man der Höhe (mit letzterer ändert sich auch 
das kleinste Gewicht usw. die Blechstärke des Mantels) ergibt sich 
bei gegebenem Volumen ein verschiedenes 
Gewicht. Es sollen im nachfolgenden die Abmessungen des Bassins 
so bestimmt werden, daß sich bei gegebenem Volumen cin 

kleinstes Gewicht ergibt. : 

Es soll also: 





.D: \ 

dy m Dh: dim) 7e == Min. . (2) 
werden. . 

Betrachtet man 1) als unabhingige Veriinderliche, so lassen sich h 


und dm als Funktionen von D ausdrücken. Es ist: 
, a, D 
NV. e h (3) 
1 4.V 
h ez D 4) 


Ferner ergibt sich die Blechstiirke dn aus: 
h dem 


q. (10 dy Lem) < kz- ees (10 Diem‘ , 100 H(t) 


es D.h er 
"ham kz g . . . . . . . . 


oder: 


Gleiche Ein- | 


a a a Seege a ee ee a, 


setzt man: dm =p- ðn (t 
worin: p< list, so ist: 
je p-D -h:y 
200 - kz- q 
und mit Berücksichtigung von (4 : 
dm = E pews 1 (7. 


po 50. kz: px 
Mit Berücksichtigung der für h und ðm ermittelten Werte ergibt 
sich Gleichung (2) zu: i 


x- 1)? 1 4-V 1 P-V 
viz EE A e SE eae NW y 
G | 4 b : T I p? q D SE de 
oder: 
; qT- dp, Ve l I pe Vee roty 
G = D? Ss 7 7 d 4 ` 
d 4 UD: än ki-qp-7 
Setzt man zur Vereinfachung der Rechnung: 
die a: a und DEN } 
4 |  Dke gen th” 
so ist: 
F(D)—G--D?-a . ye B= Min, e ee dl a YD) 
Die erste Ableitung nach D ergibt: 
) 
EFD: =D. RE 10 
und die 2. Abteilung 
Fup. - o. eb er 
d rr e D + e ; . 
21 
Aus F",D)=2D-..u — ec :=0, ergeben sich die Werte von D, für 


die G =: F (D) ein Max. oder Min. wird. 
} 
Aus 2Da ER 0; ergibt sich D!-- j oder D = Pa (123 
D: a a ; 
Setzt man den für D erhaltenen Wert in die zweite Ableitung ein, 
so ist: 


Qa 


(o -{/*). 


4 
Ne e ` e . | 
Die zweite Ableitung wird also fiir D — H positiv, duher gibt 
a 


a 
: Ob. Na 


F” D) == -+ 
H / h 


a 
EF (D) für D = H: ein Minimum. 


Soll also ein scbmiedecisernes Bassin bei gegebenem Volumen das 
kleinstmögliche Gewicht erhalten, so muß sein Durchmesser aus der 


4 
Gleichung: D == 


ag, dp, T 
Es war: a= 5 


2 bestimmt werden. 
~ V2. wa. a 
- und es d 3 ae 
4 25 kz d: VW? 
Mit Beriicksichtigung dieser Werte ergibt sich nach einiger Um- 
formung und Ausrechnen der Zahlenwerte: 


Ve 
dem — Pp? 
Däcm — 0,4243 yv Ve’ a 


Fiir die Bassinhóhe h ergibt sich mit Beriicksichtigung von (4: 
4 Y 


. (13) 


hdcm — 
Pr 
ke. p -0b 


1 
0,4245. V. Y 


und nach einiger Umformung: 


ham == 7,072 Hir 
D? 

In dieser Gleichung für h kommt das Volumen nicht mehr vor. 
Die Behälterhöhe h ist also unabhängig von dem Behältervolumen. 
Wenn nicht mit Anderung des Volumens eine Anderung der Werte 
kz, q, ôb und p einträte, so erhielte man unter den gemachten Voraus- 
setzungen für alle Volumina die gleiche Höhe h. 

Nun ändert sich aber mit wachsendem Behälterinhalt: 1) q, das 
Festigkeitsverhältnis des vollen Bleches zur geschwächten Nietnabt, 
weil man bei größeren Behältern zur Erzielung einer mäßigen Blech- 
stärke mit diesem Wert höher geht, als bei kleineren Behältern (es 
wird dies erreicht durch die Anordnung mehrreihiger ein- oder zwei- 
schnittiger Nietverbindungen in den senkrechten Blechstößen). q ündert 
sich in den Grenzen 0,6 und 0,95. 2) kz, weil man aus dem gleichen 
Grunde bei großen Behältern mit der zulässigen Beanspruchung des 
Bassinmaterials bis zur äußersten Grenze geht. kz ändert sich in den 
Grenzen 1000 und 1600 kg/em?. 3) dv, weil bei wachsendem Behälter- 
durchmesser eine größere Bodenblechstärke geboten erscheint, und 
endlich 4) p, das Verhältnis der mittleren Blechstiirke zur gerechneten 
größten, weil bei größeren Behältern sich eine größere Annäherung der 
gerechneten an die ausgeführten Blechstärken ergibt. 

In nachstehender 'l'abelle sind für: k,== 1000 kg/em?, dp =1 mm 
Bodenblechstiirke und y — 1 für Wasser die Behälterhöhen in Metern 
ermittelt. Die entsprechenden Durchmesser ergeben sich dann fir ein 
bestimmtes Volumen leicht mit Hilfe der Kreisinhaltstabelle. 


ef 





p 

Wa 

p= ` 1,00|0,95;0,90|0,85 | 0,80 | 0,75 | 0,70 | 0,65 0,60 | 0,55 
0,6 '1,78211,777/1,826 1,879 1,936 1,200 2,086 2,148'2,236 2,335 
0,65 1,80311.850:1,900 1,955 2.016 2.082:2.155.2.236 2.328 2,481 
0,70.1.871/1,919 1.972-2,029 2,092 2 160 2 286 2'321 2.415 2,523 
0,75 1,937|1.987.2,041 2.100 2,165 2.286 2.315 2.402 2,500 2.612 
v,80.2.000 2,052 2.108 2.169 2.236 2.310 2.391 2.480 2,583 2.697 


0,85 2,061 2,115 2,173 2,236 2,806 2,382 2,465 2,559 2,661 2,780 
0,90 2,121:2,176 2,236 2,301 2.373 2,449 2,536 2,632 2,740 2,860 ` 
0,95 2,149/2,230 2,298 2,364 2,438 2,515 2,605 2,695 2,813 2,939 


Diese Tabelleuwerte für h sind zu multiplizieren bei: 
dv =5 mm mit Y 5 -= 2,236 dv — 9 mm mit Y Y -= 3,000 


dv==6 , , V6 2,450 dr — 10 , , V10--:8,162 
do=-7 , » Vi ==2,646 ll , „ Y1=3317 
du=8 e VR =2,828 h=1l2 , , V12=3,464 
bei usw. 
kz = 1000 kgjem? mit V 1 —=1 ke 1400 kg'em? mit V 1,4 = 1,183 
k¿=1100 „  , V1l=1/049 k2:-150 ,  , V1,5 1,225 
kz-=1200 ,  , V1,22=1,096 kz-:1600 , , V1,6=1,265 
kz =1300 , + , V13=1,140 


fur andere Fliissigkeiten als Wasser mit = wenn y das spezifische 


Gewicht der betreffenden Flüssigkeit bedeutet (Wasser ist 1), z. B. würde 
sich für einen Behälter von 1000 cbm Inhalt, für den = 0,75, p = 0,8, 
ðb =6 mm und kz= 1200 kg ist, ergeben: h = 2,165 X 2,450 X 1,096 
== ~ 5,8 m; dem entspricht ein Durchmesser D — ~ 14,8 m. 

In Vorstehendem ist der Einfluß einer Behälterdecke nicht berück- 
sichtigt. In der Mehrzahl der Fülle wird aber der Behälter eine Decke, 
sowie eine diese stützende Tragkonstruktion, ein sogenanntes Decken- 
gespärre, erhalten. Der Einfluß der Decke nebst Tragkonstruktion ist 
offenbar dem des Bodens gleich gerichtet. Es ist daher die Decken- 
blechstärke, sowie die in mın Deckenblech umgerechnete Tragkon- 
struktion, der Bodenblechstärke zuzufügen. 

Da das Gewicht der Tragkonstruktion annähernd dem Gewicht 
der Deckenbleche gleich ist, so ist der Zuschlag genau genug gleich 
der doppelten Deckenblechstärke. Bezeichnet man Siege mit da, so er- 


gibt sich: h = 7,072 ye (dh + 2da)-p 
p 
Erhilt in vorstehendem Beispiel der Behálter cinc 3 mm starke 
Deeke mit Tragkonstruktion, so ergibt sich die Höhe: h = 2,165 x 3,464 
>». 1,096 = ~ 8,250 m und D = ~ 12,40 m. 


Neuere Turbinen-Anlagen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 13 u. 20.) 
(SchluB.) Nachdruck verbuten. 

Die eleganteste Form der modernen Franeis-Turbine ist die Spiral- 
turbine, so benannt nach der Spiralform ihres Gehäuses. Sie bean- 
sprucht den geringsten Raum und sieht sehr gefällig aus, stellt aber 
an den Konstrukteur und an den Erfahrungsschatz der ausführenden 
Firma die größten Anforderungen. Die großen Wassergeschwindigkeiten 
im Spiraleinlauf, welche heute als zulässig erachtet werden, machen es 
notwendig, daß der Wasserführung die peinlichste Sorgfalt zugewendet 
wird. Vor allen Dingen muß vermieden werden, daß der Wasserstrom 
auf seinem Wege vom Beginn des Spiruleinlaufes bis zum Leitrade 
hin irgendwo eine Verzögerung erfährt. Auch die Durchbildung der 
einzelnen konstruktiven Elemente der Spiral-Turbinen erfordert Auf- 
merksamkeit. Der früher allgemein angewendete innen liegende Regu- 
lierring, welcher die Finkschen Drehschaufeln mittels offen oder verdeckt 
liegender Lenker oder eingefräster Schlitze bewegte, ist in den Hinter- 
Home gedriingt worden. Das kann nicht befremden, denn die Kontrolle 
ieses im Innern der.Turbine liegenden Mechanismus erfordert umfäng- 
liche Demontagearbeiten, also Zeitverluste, und verursacht demgemäß 
unangenchme Betriebsstórungen. Man bevorzugt deshalb in immer 
steigendem Maße Konstruktionen, bei denen der Reguliermechanismus 
außen liegt und während des Betriebes der Wartung zugänglich ist. 

Die in Fig. 1, 2 und 3 auf Tafel 13 im Aufriß, Seitenriß und Grund- 
riB dargestellte Spiral-Francis-Turbine M, ausgeführt vom Hansen- 
werke, verkirpert die dargelegten Prinzipien. Diese Turbine leistet 
bei 19,5 m Gefálle und 375 minutlichen Umliufen 498 PS. Sie besitzt 
Stahlguß-Leitschaufeln, welche durch einen gänzlich außen liegenden 
Regulier-Mechanismus bewegt werden. Der letztere wird in allen seinen 
Teilen durch eine Zentralschmierung leicht beweglich erhalten. Da die 
Turbine dem Betrieb einer Drehstrom-Anlage dient, so ist selbsttätige 
Geschwindigkeits-Regulierung vorgesehen. Diese erfolgt durch einen 
selbsttätigen Hansenwerk-Regler i i, k, dessen Konstruktion und Wir- 
kungsweise bereits erläutert wurden. 

Kleinere Spiral-Turbinen derselben Gattung besitzt die auf Tafel 20 
dargestellte in Costa Rica ausgeführte Turbinen Anlage Hier 


; wenn es sich um plötzliche Entlastungen handelt. 





sind die mit dem selbsttätigen Geschwindigkeitsregler kombinierten 
Freilaufventile zu erwähnen, welche zur Sicherung der langen Rohr- 
leitung gegen Brüche eingebaut sind. Wenn nämlich infolge plötz- 
licher Entlastung der Turbine der selbsttätige (seschwindigkeitsregler 
den Leitapparat rasch schließt, so kann sich die a Aegi. des 
in der Rohrleitung fließenden Wassers in zerstórenden Wirkungen 
äußern. Außerdem aber wird durch auftretende Drucksteigerungen 
in der Rohrleitung auch das regelmäßige Arbeiten des Geschwindig- 
keitsreglers ungünstig beeinflußt und unter Umstiinden ganz unmöglich 
gemacht. Die erwähnten Freilaufventile werden bei einer Schluß- 
bewegung des Geschwindigkeitsreglers durch diesen soweit angehoben, 
daß die augenblicklich iiberschiissige Wassermenge in den Unterkanal 
entweichen kann. Dann sinkt das Preilaufventil selbsttiitig so langsam 
in seine Schlußstellung zurück, daß die in der Rohrleitung bewegte 
Wassermusse genügend Zeit findet, sich zu verzögern, ohne daß schiid- 
liche Drucksteigerungen entstehen können. 

Solehe Freilaufventile erfüllen natürlich ihre Aufgabe nur dann, 
ei Belastungen 
sind sie wirkungslos, denn sie sind nicht in der Lage, dem Ubelstande 
abzuhelfen, daß bei plötzlich gesteigertem Wasserbedarf der Turbine 
die in der Rohrleitung bewegte Wassermasse beschleunigt werden muß. 
In solchen Fällen müssen Standrohre, sehr große Schwungmassen und 
besondere Einrichtungen am Regler selbst zur Anwendung kommen. 
In der Praxis spielen aber plötzliche Entlastungen eine erheblich 
größere Rolle, als plötzliche Belastungen, eine Erscheinung, welche be- 
sonders in elektrischen Betrieben beobachtet werden kann. Eine plötz- 
liche Belastungssteigerung aber kann der Rohrleitung nicht gefährlich 
werden; sic kann nur eine vorübergehende Tourenverminderung im Ge- 
folge haben. Diese Tatsachen haben dem beschriebenen einfachen Frei- 
laufventile zu großer Verbreitung verholfen. 

Uber die Anlage auf Tafel 20 sei hier noch nachgetragen, daß es 
sich dabei um zwei 'Turbinen handelt, die durch einen Rohrstrang d mit 
Wasser versorgt werden. Die Turbinen sind in einem Gebiiude unter- 
ee und treiben je eine Dynamomaschine von 80 bez. 40 PS 

eistung durch Riemen. Bei f befindet sich an der einen Giebelwand 
des Maschinenhauses das Schaltbrett. 


Die kurzen Streiflichter, welche diese Beschreibung auf den 
modernen Turbinenbau wirft, lassen wohl erkennen, daß sich das 
Wesen der Turbine von Grund aus geändert hat. Noch vor wenig 
mehr als einem Dezennium ein unbeachtetes Auhángsel des Maschinen- 
baues, präsentiert die Turbine sich heute als ein Prunkstück der 
hydro-elektrischen Zentralen und steht in der Verfeinerung der inneren 
wie der äußeren Ausstattung hinter den modernen Dampfmaschinen 
nicht zurück. 

Die selbsttätige Geschwindigkeits-Regulierung, ein Problem, welches 
ehedem unlösbar erschien, ist in seinen Hauptsachen gelöst, so dab 
man dreist behaupten kann, daß heute gute Turbinenanlagen ebenso 

enau reguliert werden, wie die besten Dampfinaschinen. Ja es scheint 
die Zeit nicht mehr fern, wo eine Turbine ohne Regler eine Ausnahme 
darstellen wird, wendet man doch selbst dann, wenn Turbinen mit 
anderen Kraftmaschinen zusammenarbeiten, heute Regler an, die selbst- 
tätig von der (seschwindigkeitsregulierung zur Wausserstandsregulierung 
übergehen und umgekehrt. 


Membranpumpe und Filterpresse. 
Von Ingenieur Max Otto in Leisnig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 19.) 


Nachdruck verboten. 


Die Zeichnungen auf Tafel 19 stellen eine freistehende Men- 
branpumpe mit Druckregulator und eine Filterpresse dar. 

Beide Maschinen sind für R solinschliänmercien zur Gewinnung von 
Porzellan und Tonerden bestimmt. 

Die Membranpumpe Fig. 20 bis 35 dient dazu, die Kaolin- 
masse nach der Filterpresse zu fördern. Im oberen Teile des Pumpen- 
ständers i ist die Kurbelwelle e, auf der eine lose und eine feste Riemen- 
scheibe sitzen, in ein ziemlich langes Lager gebettet. Der Pumpen- 
zylinder c, an den sich das Membrangehiiuse anschließt, befindet sich 
am unteren Teile des Ständers (vgl. Fig. 27). Die eigentliche Membrane 
ist eine runde Lederscheibe, die zwischen den beiden Flanschen des 
Membrangehäuses sitzt. An das Membrangehäuse schließt sich das 
Ventilgehäuse b, in dem Saug- und Druckventil b, b, untergebracht 
sind, an. Beide Ventile sind als Kugelventile ausgebildet. Auf dem 
Ventilgehäuse sitzt der Druckwindkessel, während sich unten direkt 
die Saugleitung anschließt. 

Die Membranpumpen werden verschiedentlich mit einem Druck- 
regulator nach Fig. 33 bis 35 ausgerüstet, dessen Rohrleitung g an 
den Pumpenzylinder angeschlossen wird. Bei diesem Druckregulator be- 
wegt sich ein schmiedceiserner Kolben i in einem gußeisernen Zylinder h 
mit Stopfbiichse. Auf dem Kolben sitzt eine Druckplatte, auf der 
zwei dem Drucke entsprechende Federn k aufliegen, die, wenn der 
Regulator in Tätigkeit ist, nach der oberen Druckplatte zu zusammen- 
gedrückt werden. 

Die in den Figuren 1 bis 19 wiedergegebene Filterpresse hat 
Rahmen und Platten aus Pitchpine oder Fiche. Die Rahmen und 
Platten sitzen auf zwei Reitstangen und werden, nachdem die Filter- 
oder Preßtücher dazwischen gelegt sind, durch einen Klauenverschluß 
fest zusammengepreßt. Alsdann tritt die Membranpumpe in Tätigkeit 
und drückt die Kaolinmasse durch die oben an den Rahmen und 
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Platten befindlichen Löcher, und zwar mit einem derartigen Druck, 
daß zwischen den Platten die sogenannten Kaolinkuchen entstehen. 

Da die Presse gleich der Pumpe auf der Tafel vollständig detailliert 
ist, so erübrigt sich eine Beschreibung ihrer einzelnen Teile. 


Uber Sulzer-Diesel-Motoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 132 bis 135.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Fig. 132 zeigt die Kraft- und Lichtzentrale der Strick- 
maschinenfabrik von E. Dubied & Cie. in Couvet. Bei dieser 
Anlage wurde zuerst der im Vordergrund sichtbare Motor von 120 PS 


aufgestellt. Nach voller Ausnützung desselben wurde später der hintere 
Motor von 260 PS Leistung hinzugefügt. Bei beiden Motoren sind die 





Fig. 132. Z. A.: Über Sulzer- Diesel. Motoren. 


Stromerzeuger in die Schwungräder eingebaut. — Es zeigt sich in 
diesem Bilde besonders der geringe Raumbedarf einer Dieselmotoranlage, 
die zeitweilig eine Leistung bis zu 400 PS entwickelt. 

Fig. 133 zeigt einen zweizylindrigen Dieselmotor von 52 PS Leistung 
in der mechanischen Werkstätte von Grob & Co. in Horgen. 
Während der Hauptriemen auf die Werkstättentransmission arbeitet, 
wird ein Teil der Kraft zum Antrieb einer Dynamomaschine verwendet, 
welche den Strom für die Beleuchtung der Werkstätten liefert. 

In demselben Orte befindet sich auch die Anlage Fig. 134, nur 
handelt es sich hier um einen 150 PS Sulzer Dieselmotor, der in der 
Mechanischen Werkstätte der Firma Wanner & Co. aufgestellt ist. 

Auf dem Schwungrad laufen zwei Hauptriemen behufs Kraftüber- 
tragung nach den Werkstitten und ein Nebenriemen, welcher 40 PS 
auf eine Dynamomaschine iibertriigt. Die beiden erstgenannten Riemen 
führen auf größere Entfernung in das erste bezw. zweite Stockwerk zu 
den dort befindlichen Haupttransmissionswellen. 

Fig. 135 zeigt den kleinsten 20-pferdigen Motor Bauart Sulzer in 
seiner Anwendung in einer kleinen Kraftzentrale, wo er eine Trans- 
mission und eine Dynamomaschine zu betätigen hat. Die Resultate 
ınit diesen kleinen Motoren sind ebenfalls günstige. Die An- 
wendung des Dieselmotors darf demgemäß auch in weitverzweigten 
Betrieben, deren Arbeitssäle nur zeitweise und teilweise im Betrieb 
stehen, empfohlen werden. Hat man durch Aufstellung einer größeren 
Anzahl kleiner Motoren statt eines großen doch die Möglichkeit, 
die einzelnen Antriebsmotoren unabhängig voneinander nahe der Stelle 
des Kraftverbrauches aufzustellen und so an Kraft zu sparen. 
Weiter lassen sich durch die auf diesem Wege erreichte Dezentralisa- 
tion der Krafterzeugung lange Transmissionsanlagen vermeiden, ebenso 


werden die verschiedenen Arbeitssäle voneinander unabhängig gemacht. | 


Daß der Dieselmotor auch zum Betriebe von Zementfabriken 


mit Vorteil angewendet wird, bestätigt unter anderem die Anlage der | 


Zementfabrik Unterterzen am Wallensee. Dort ist der drei- 
zylindrige 150 PS. Dieselmotor mit der Haupttransmission der Fakrik 
unmittelbar gekuppelt. Die wirtschaftlichen Ergebnisse dieser Anlage 
waren derartig günstige, daß die Firma zwei weitere Dieselmotoren 
von zusammen 1000 PSe nachbestellte. 

In der Portlandzementfabrik Dittingen dient ein drei- 
zylindriger 150 PSe Sulzer-Diesel-Motor als Reservemaschine für die 
hydraulische Anlage; bei Wassermangel arbeitet der Motor auf das 
Turbinenvorgelege und treibt von dort aus eine Dynamomaschine. 

Eine mit Dieselmotor ausgerüstete Getreidemühle ist die der 
Firma R. Mechel Söhne in Basel. Die Mühle wurde früher mit 
Wasserkraft betrieben, welche später von der Stadt Basel ausgeschaltet 
wurde; an ihre Stelle sollte Strombezug vom Elektrizitätswerk Rhein- 
felden treten. Angestellte Rentabilitätsberechnungen ergaben jedoch, 
daß die Aufstellung eines Sulzer-Dieselmotors vorzuziehen sei. Die 
späteren Betriebserfahrungen haben diese Berechnungen bestätigt. Der 
zweizylindrige 80 PS-Motor, der mittels Riemen auf die Hauptwelle der 
Mühle arbeitet, verbraucht pro eff. PS-Stunde 200 Gramm Rohöl. 

Daß auch das umfangreiche Gebiet der privaten „Hauskraft- 
zentralen“ vom Dieselmotor als Antriebsmaschine Gebrauch gemacht 
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hat, versteht sich von selbst. Und zwar siud es besonders die W aren- 
häuser, Hotels usw., also Betriebe, die sich gewöhnlich inmitten 
dicht bewohnter Verkehrszentren befinden, wo der Preis für Grund und 
Boden ein sehr hoher ist und demgemáB mit jedem qm Aufstellungs- 
raum gerechnet werden muß. Wo außerdem mit dem Umstande zu 
rechnen ist, daß von behördlicher Seite gegen die Belästigung durch 
Rauch, Ruß und Geruch sehr energisch vorgegangen wird, wird sich 
der Dieselmotor mit Vorteil anwenden lassen. 

In solchen Fällen ist der Dieselmotor überhaupt die gegebene Betriebs 
maschine, da er alle Qualitäten besitzt, die man fordern muß: Er ver- 
braucht wenig Aufstellungsraum, der hohe Fabrikschornstein der Dampf- 
kesselanlage, diese selbst, und damit auch die Belästigung der Nachbar- 
schaft durch Ruß fällt fort, ebenso entfallen alle mit der Kesselanlage 
zusammenhängenden sonstigen Einrichtungen. wie die Kohlentransport- 
anlage, die Abfuhr der Schlacke usw. Dagegen besteht die Möglichkeit 
den Dieselmotor in Räumen aufzustellen, die für Dampfanlagen überhaupt 
nicht mehr in Betracht kommen. 

Der Kanal für die Kabel ist in den Zeichnungen bei d angedeutet; 


er hat 0,6 m Breite und ist wie üblich abgedeckt. 


Zum Schluß mögen noch einige Worte über die Sulzer-Diesel- 
Schiffsmotoren gestattet sein. Genannte Firma baut diese als: direkt 
umsteuerbare Motoren zum Antrieb der Schiffe selbst (vgl. Fig. 86, 
Heft 6) und als nicht umsteuerbare Schnelläufer zum Antrieb 
der Schiffslichtmaschinen, Lenzpumpen etc., letztere Motoren sowohl 
nach dem Zweitakt- als auch nach dem Viertaktsvstem. 

Beide Maschinentypen werden mit vier Cylindern ausgeführt. 

Zum Umsteuern der Motoren geniigen wenige Sekunden. Will man 
die Maschine anlaufen lassen, so wird das in der Abbildung an der 
Maschine rechts sichtbare Handrad betätigt und komprimierte Luft in 
die Zylinder eingelassen. Eine weitere Drehung des Handrades rückt 
das Anlaßventil aus und öffnet das Brennstoffventil, womit die Maschine 
ihren normalen Betrieb aufnimmt. Verfiihrt man umgekehrt, so wird 
die Maschine gestoppt und reversiert. Die Anlaß- und Brennstoff- 
ventile werden durch exzentrische Daumenscheiben betätigt, deren Be- 
wegung durch die Stellung der Reversierwellen bestimmt wird. Sämt- 
liche Uinrisnerbawepun en gehen von dem oben erwähnten Handrad 
aus und können ege sehr schnell folgen, dank des an sich sehr 
einfachen und praktischen Umsteuermechanismus. S 

Als Brennstoffe kommen fiir die Schiffsmaschinen die gleichen Ole 
wie für die stationären Maschinen in Betracht. Dieselben werden in den 
doppelten Böden der Schiffe und in den Ballast-Tanks aufbewahrt. 
zum Anbordnehmen derselben bedient man sich am einfachsten einer 

umpe. 
insichtlich des praktischen Wertes, den die Verwendung von 
Rohöl für Schiffe bietet, sei bemerkt, daß zur Unterbringung von 





Fig. 133. Z. A.: Über Sulzer- Diesel-Motoren. 


10000 Kal. in Form von Rohöl nur 1 bis 1'/, Liter nötig sind, während 
10000 Kal. in Form von Stückkohlen etwa 3 bis 4 Liter erfordern würden. 
Es können demnach bei gleichem Ablagerungsraum im ersten Falle 
etwa 40°/, mehr Energie aufgespeichert werden. Beriicksichtigt man 
dabei noch, daß die Sulzer-Zweitaktmaschine nur etwa 200 bis 250 gr 
Brennstoff auf die geleistete PS pro Stunde verbraucht, so ergibt sich, 
daß ein mit flüssigem Brennstoff fahrendes Schiff einen 6 bis 8mal 
größeren Aktioneradius hat als ein gleichgroßes mit Kohle betriebenes. 


ee AAA —— 





Stufenkompression. 
Von Dipl.-Ing. Lutz in Darmstadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 136 bis 138.) 
Nachdruck verboten. 


Wie es bei Dampfinaschinen, die mit hoher Eintrittsspannung 
arbeiten, geboten ist, zur Erzielung einer móglichst weitgehenden 


Wirtschaftlichkeit des Dampfes die Dampfarbeit auf mehrere Zylinder 
zu verteilen, und die bei der Ausdehnung des Dampfes auftretenden 
Abkühlungsverluste zwecks Arbeitsgewinnung durch Zwischenheizung 





Fig. 134. Z. A.: Über Sulzer- Diesel- Motoren. 


nach Möglichkeit zu vermindern, ist es bei den Luftkompressoren, bei 
denen wir den umgekehrten wiirmetechnischen Vorgang haben, not- 
wendig, zur Erreichung bester Okonomie auch hier eine Unterteilung 
in mehrere Zylinderstufen vorzunehmen, und die mit der Druckerhöhun 
verbundene Temperatursteigerung zur Verminderung des Arbeitsauf- 
wandes nicht über gewisse Grenzen steigen zu lassen. Wir verwenden 
deshalb hier analog der Zwischenheizung die Zwischenkühlung. 
Zur Unterteilung in mehrere Zylinderstufen nötigt uns aber auch 
ein zweiter Grund, der durch die Praxis gegeben ist. 
theoretisch möglich sein müßte, Kompressoren ohne jeden 
schädlichen Raum zu bauen, sind wir durch die praktische 
Ausführung der Ventilkonstruktionen sowie durch das not- 
wendige Kolbenspiel nicht in der Lage, unter ein Mindestmaß 
des schiidlichen Raumes herunter zu gehen. So betrage z. B. der 
schiidliche Raum eines Kompressors, der einstufig und ein- 


fachwirkend gedacht ist, y vom Hubvolumen. Dieser schiid- 


liche Raum wird bei der Kompression mit gepreßter Luft 
augefüllt, die, sobald der Kolben den Totpunkt überwunden 
hat, wieder expandiert. Ist nun der Kompressionsenddruck 
leich dem mfachen Anfangsdruck, so wird das im schäd- 
ichen Raume aufgespeicherte Luftvolumen gerade ausreichen, 
um bei der Expansion das Zylindervolumen wieder anzufüllen, 
d. h. der Kompressor liefert keine Luft mehr. Wir sind des- 
halb gezwungen, die Endkompression nur bis zu geringerem 
Drucke zu führen und die jetzt an Volumen geringere hoch- 
gespannte Luft in einem kleineren Zylinder auf den ge- 
wünschten Enddruck zu pressen. 
Um dies an einem Beispiel klar zu machen, greifen wir 
folgenden Fall heraus. 
Ein best. Luftvolumen soll bei 1 Atm. Ansaugedruck auf 
49 Atm. als Endspannung gepreßt werden. Um in einem 
einzylindrigen Kompressor eine solche Endkompression zu er- 


halten, müßten wir das Ansaugeluftvolumen auf 5 verkleinern. 


Betrüge aber der schädliche Raum bereits pa des Hubvolumens (also nur 


49 


| 


Während es ja | 


| 


~ 2"/,), so würde keine weitere reese SEBUR DENE stattfinden, sondern | 


nur der schädliche Raum angefüllt werden. ir wenden deshalb stufen- 
weise Kompression an und komprimieren in mehreren Zylindern. Wählen 
wir z. B. hier einen Zweistufenkompressor, und erzeugen im ersten Zylinder 
eine Endspannung von 7 Atm., so haben wir das Ansaugevolumen nur auf 


1 , 
7 zu verkleinern und können dann dieses kleinere Luftvolumen in 


verkleinern, so 


einem entsprechend kleineren Zylinder wieder auf 7 


verringert, den 


daß wir am Ende das Gesamtvolumen auf o s = 


17 — 


Druck auf das 49fache erhöht haben. 
konstant ist. 
Technische Schwierigkeiten stehen aber hier nicht mehr im Wege. 
Mit der Druckerhöhung der Luft ist nun aber eine Temperatur- 
steigerung verbunden, die einen unnötigen Arbeitsaufwand während 
der Kompression darstellt. Wir können an Arbeit sparen, wenn wir 
der Luft nach der Druckerhöhung auf die einzelnen Stufen die auf- 
genommene Wärme wieder entziehen. Man schaltet deshalb zwischen 
je zwei Druckstufen einen Aufnehmer ein, in dem die Luft möglichst 
wieder auf Ansaugetemperatur abgekühlt wird. 
Wir wollen versuchen, uns kurz die Vorgänge in einem solchen 
Stufenkompressor mit Zwischenkühlung vor Augen zu führen. 


Die in Fig. 136 u. 137 gegebenen Skizzen sind die schema- 
tische Darstellung zweier zusammengehóriger Stufen eines 
„x“stufigen Kompressors mit einfachwirkenden Zylindern und 
zwischengeschaltetem Aufnehmer. Das Verhältnis der Volu- 
mina des Ansaugezylinders zum fördernden Zylinder sei = n. 


Der Kompressor Fig. 136 und 137 habe für beide Hub- 
räume gleiche relative schädliche Räume und denselben 
volumetrischen und mechanischen Wirkungsgrad, eine Voraus- 
setzung, die in der Praxis fast vollkommen erfüllt wird. 


Vor Inbetriebsetzen des Kompressors herrscht in dem 
Aufnehmer A der Druck der umgebenden Atmosphäre. Bei 
dem ersten Vorwärtsgang des Kolbens wird im Ansaugezylinder 
das Hubvolumen (Vn Fig. 136) angesaugt, und da außer dem 
Ventilwiderstand kein Gegendruck aut dem Druckventil liegt, 
wird beim Kolbenriickgang nahezu das ganze Hubvolumen 
ohne Druckerhóhung in den Aufnehmer gepreßt, während auf 


Da Druck X Vol. nahezu = 


? gee 
der Fórderseite nur T dieses Luftvolumens entsprechend dem 


Volumen des Förderzylinders abgesaugt werden kann. Der 
Rest des gelieferten Luftvolumens verbleibt im Zwischen- 
kühler und erzeugt hier eine Drucksteigerung. _ Für die 
folgende Umdrehung bedeutet diese Drucksteigerung aber eine 
Druckventilbelastung für den Saugzylinder, infolge deren hier 
die Kompression diesmal eine höhere werden muß. Das aus- 
gestoßene Luftvolumen wird aber noch größer sein als das 


steigerung im Aufnehmer wird deshalb solange fortdauern, 
bis das aus dem Ansaugezylinder ausgestoßene Luftvolumen 
gleich dem von dem Fórderzylinder aufgenommenen Luft- 
volumen ist. Unsere Überlegung zeigt aber, daß dies dann 
der Fall sein muß, wenn das auf der Ansaugeseite ausgestoßene Luft- 


1 ; 
volumen = des Ansaugevolumens beträgt. 


Der Zustand, in dem sich die Luft befindet, ist stets durch ihr 
Volumen, ihren Druck und ihre Temperatur durch die allgemeine Zu- 


standsgleichung für Gase bestimmt: e — konstant. 


Wenn mit D, vı, T, Druck, Volumen und Temperatur vor der 





Fig. 136. Z. A.: Über Sulzer- Diesel-Motoren. 


Kompression und mit py, Va, T} Druck, Volumen und Temperatur nach 
der Kompression bezeichnet werden, so gilt: 


E A le 
Ea Te I 
er Pp. T, 

pn PT, 


Vi 


. . l MN 
ist nun gleich n, da vy == n Vir 80 daß der Enddruck der ersten 


Druckstufe durch den Ausdruck dargestellt ist: 


Y; 


da === 
Pa y, 


Es Ts 
. . - o n . . ~ 
SE IE 5 


vom Förderzylinder aufgenommene Luftvolumen. Die Druck- 
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Dieser Druck müßte nun auch im Zwischenkiibler vorhanden sein. 
Da wir in ihm jedoch der Luft soviel Wärme entzichen, als sie bei 
der Kompression in der Vorstufe aufgenommen hat, so wird T,==|T, 
und somit: 

Poe =N py 
d. h. allgemein: 

Der Druck in Atm. abs. in irgend einem Aufnehmer eines Mehr- 
stufenkompressors ist gleich dem Produkte aus der Verhiiltniszahl der 
Hubvolumina der beiden Zylinder, zwischen die der Aufnehmer ge- 
schaltet ist, und dem jeweiligen Ansaugedruck in Atm..abs. derjenigen 
Druckstufe, welcher der Aufnehmer nachgeschaltct ist. Das größere 
Hubvolumen ist dabei durch das kleinere zu dividieren. 


Der Druck im Aufnehmer von Stufenkompressoren bleibt konstant. | 


Z. B. in einem Stufenkompressor sei: 
Hochdruckvolumen 1 


Niederdruckvolumen 3 
Zwischen beide Stufen ist ein Anfnehmer geschaltet. | 
Da die Luft auf der Niederdruckseite pa augi wird, um dann 
durch den Aufnehmer zum Hochdruck zu gelangen, so ist letzterer 
dem Niederdruckzylinder nachgeschaltet. 





Ansaugedruck 1 Atm. abs. 





Fig. 136. 


Fig. 136 u. 137. 


.. . Ké VN H 
Verhältniszahl der Hubvolumina -- —3—n 
VH 


Ansaugedruck p, == 1 Atm. abs. 
p, =n ; p, = 8- 1 — 3 Atm. abs. 

Aus Ge E erkennen wir nun weiterhin, daß während der 
Kompression der Luft von dem Drucke p, auf den Druck p, und der 
Volumenverringerung von v, auf v, die Lufttemperatur von T, auf T, 
gestiegen ist. 

Wollen wir nun zur Erzielung gleicher Arbeit in siimtlichen 
Zylindern das gleiche Druck- und Temperaturgefälle, das in dem vor- 
geschalteten Zylinder auftritt, auch in dem Zylinder haben, der dem 
Aufuehmer nachgeschaltet ist, so ist es ohne weiteres verständlich, daß 
sich auch hier wieder Ansauge- und Endvolumen nach dem gleichen 

vi, 


4 
a 


Da nun unter den obigen Voraussetzungen der Ansaugedruck der 
folgenden Stufe stets gleich dem Aufnehmerdruck der vorhergehenden 
Stufe ist, und da p,=-n-p,, so gilt ganz allgemein: 


Gesetze ändern müssen, und daß wiederum = n sein muß. 


A UR ) 7 X — 2 
Kerne Poo; Pap; E ds a pe '=n 
Pi Pe Ps P(x — 3) 
Vie » 
P (x Mei px asi 
P (x—2) P(-—1 
oder: 
Ve. Pa. Pi P(s—2) Pix—=5b Ps 
Pı Pa P; PAS) Pi—=2% P(x-—1) 
NNN NN... 220. — px 


woraus Pas Py, Pı DIS pa—n wegfallen, so daß die Gleichung 


übrig bleibt: 


px n= j / Px e 
Pi Pr 
Das Verhältnis der Zylindervolumina zweier aufeinauder folgender 
Zylinder eines „x“ stufigen Luftkompressors ist bei gleichem Druck 
und Temperaturgefälle in beiden Zylindern gleich der xten Wurzel 
aus dem Quotienten des absoluten AEMET zum absoluten Anfangs- 
druck. 


= nx daraus: 


Beispiel: Ein Luftkompressor möge cin bestimmtes Luftvolumen 


von 1 Atm. Ansaugedruck auf 125 Atm. abs. komprimieren. Der Kom- 


pressor sei dreistutg. 
Das Verhältnis je zweier aufeinander folgender Zylindervolumina 
wird dann: 
N 


/ px 125 
n= y = ES y EK 
D l 


© 





für einen x.= 3stufigen Kompressor mit px -- 125 Atm. abs. Enddruck 
auf der x = 3ten Stufe. 


Der Niederdruckzylinder erhält das fünffache Hubvolumen als 
der Mitteldruckzylinder, dieser das fünffache Hubvolumen des Hoch- 
druckzylinders. 


Der Druck im ersten Zwischenkühler beträgt: 

Pr, =n-p,==9:1=5 Atm. abs. 
Der Druck im zweiten Zwischenkühler ist pz, .-:n-p, und da der 
Ansaugedruck der zweiten Stufe — dem Druck des ersten Aufnehmer- 


' ist, wird: 


Pza = n: pz =- 9-5 Hä Atm. abs. 
Da die Arbeit, die in mehreren Zylindern geleistet wird, bei sonst 


| gleichen Verhältnissen, d. b. gleichem Hube und gleicher Kolbeu- 


: geschwindigkeit lediglich von dem Produkte aus mittlerer Kolbenkraft 


mal Kolbenfliche abhängig ist, so erhalten wir unter den oben ge- 
machten Voraussetzungen auch gleiche Arbeitsverteilung auf sämtliche 
Zylinder. Es bedarf nur der Aufzeichnung der einzelnen Arbeits- 
diagramme unter gleichem Maßstabe bezogen auf ein und die- 


- selbe Kolbenfläche, und wir schen, daß sämtliche Diagramme kon- 





Z. A.: Stufenkompression. 


H 


H 


| 


gruent sind, also 


einschlieBen. 


Wiihrend nun der Druck im 
Aufnehmer von Stufenkompressoren 
nahezu gleichmäßig bleibt, ändert 
sich das eingeschlossene Luftvolumen 
entsprechend der Temperaturernied- 
rigung durch die Zwischenkühlung. 
Das in dem Aufnehmer eingeschlos- 
sene Luftvolumen zieht sich infolge 
der Abkühlung zusammen. 


gleiche Arbeit 


Zusammenfassung: 


Betrachten wir zum Schlusse das 
Diagramm Fig. 138 eines Mehr- 
stufenkompressors mit Zwischen- 
kihlung mit demjenigen eines 
Einstufenkompressors von gleicher 
Leistung, so erkennen wir, daß man 
durch die mehrstufige Kompression 
nicht nur einen weit günstigeren 
volumetrischen Wirkungsgrad und 
eine gleichmäßigere Kräfteverteilung 
erzielt, sondern auch durch die Abkühlung im Aufnehmer eine große 
Arbeitsleistung erspart. 


Aus letzterem Grunde wendet man bereits bei verhältnismäßig 
niedrigen Drücken, ungefähr von 6 Atmosphären an, Mehrstufenkom- 
pressoren an. 


Gleiche relative schädliche Räume für sämtliche Zylinder voraus- 
gesetzt, erhält man gleiche Arbeit, gleiches Druck- und Temperatur- 
gefälle, wenn sich für xstufige Kompression die Volumina je zweier 
aufeinander folgender Zylinder verhalten wie die xte Wurzel aus dem 
Quotienten des absol. Enddruckes zum absol. Anfangsdruck. 
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Ersparnis an Arbeit, hervorgeral d.d. 
zweistul Kompress. in X ausgedrückt u. 
auld. einstul Kompress. begegen 


A3 


=800-712 dE. ($8 -00]:300 11H. 


2 Adiabate. 
AA 
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O DB». 


bei einstal Aompress. = 835%. 
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VPolumetrischer Wirkungsgrad aus d.Diagramm:| 
Fig. 138. 


Der abs. Druck im Aufnehmer zwischen zwei Stufen wird daun 
gleich dem Produkt aus dem Volumenverhältnis der dem Aufnehiner 
benachbarten Zylinder und dem abs. Ansaugedruck der betreffendeu 
Stufen. 





Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Uber Kugellager. 
(Mit Abbildungen, Fig. 139 bis 140.) 


Nachdruck verboten. 

Die Notwendigkeit, erzeugte Energie nach Méglichkeit auszunutzen 
und nicht einen großen Teil durch Reibung sich drehender Teile zu 
verlieren, führte zum Ersatz der gleitenden Reibung durch die bedeutend 
geringere rollende. Wenn nun auch die ersten diesbezügl. Versuche sehr 
weit zurückliegen, so war es doch erst der neueren Weit vorbehalten, 
eine befriedigende Lösung zu finden. 

Die älteste bekannt gewordene Ausführung stammt aus den Jahren 
1795/96, wo der französischen Artilleriekommission ein Wagen zur 
Prüfung vorgeführt wurde, dessen Achsen mit Rollenlagern ausgerüstet 
waren. Einen Erfolg hatte jedoch die Konstruktion nicht. Sie geriet 
vielmehr bald in Vergessenheit, mindestens wurden ähnliche Konstruk- 
tionen nicht mehr angewendet. 

Der Schritt von der Rolle oder Walze zur Kugel ist zwar ein sehr 
naheliegender, doch aber wurde er erst im Zeitalter der selbsttätigen 
Werkzeugmaschine, also in der neuesten Zeit getan. Der Konstrukteur 





Fig. 189. Z. A.: Über Kugellager. 


wußte eben nicht, was er mit der Kugel anfangen sollte. Er konnte 
wohl Teile, die sich an die Kugelformen anlehnen, z. B. Kugelgelenke 
und Kugelzapfen benutzen; ebenso auch das Kugelgclenk. Dieses aber 
hatte sich nicht aus der Technik selbst entwickelt, es war vielmehr 
der Anatom, der hier Lehrer und Anreger gewesen war. Die Kugelge- 
lenke des menschlichen Körpers waren das Vorbild. Auch bei Ventilen 
benutzte man Kugeln. 

Alle diese Anwendungen hatten jedoch nur den Zweck, Beweglich- 
keit nach verschiedenen Richtungen hin zu ermöglichen; der Gedanke, 
die Kugeln zur Erzielung rollender Reibung zu verwenden, lag ihnen 
jedenfalls nicht zu Grunde. Die Schwierigkeit, wenn nicht Unmöglich- 

eit, Kugeln in genauer Form herzustellen, mag dazu beigetragen haben, 
daß man erst in der letzten Zeit, die durch Schaffung neuer Verkehrs- 
mittel sich auszeichnet, der Kugel die Stellung gab, welche sie verdient. 

Daß das Fahrrad zu dem Sckehramitiel wurde, das es heute dar- 
stellt, ist nicht zum Geringsten auf die Verwendung der Kugeln in den 
Lagerstellen zurückzuführen. Es handelte sich darum, die Muskelkraft 
der Menschen nicht durch Reibungsverlust zu verzehren. Die Erkennt- 
nis, daß bei Verwendung von Kugeln an Stelle der gleitenden Reibung 
die rollende trat, und daß diese einen geringen Prozentsatz Energie 
verbraucht, veranlaßte die Fahrradfabrikanten, Kugeln in die Lager- 
stellen einzubauen. Man konstruierte das sogenannte Konuslager, dem 
man gehärtete Stahlkugeln einsetzte. 

Das Verhalten der Kugeln in den Fahrrädern bewog dann später 
die Maschinen-Konstrukteure, zur Herstellung von Kugellagern für den 
allgemeinen Maschinenbau. 

Da es sich aber bei diesen nicht mehr um geringe Belastungen wie 
beim Fahrradlager und um geringe Umlaufszahlen handelt, konnten sich 
die Kugellager im Maschinenbau zunächst nicht behaupten. Es fehlten 
da theoretische Unterlagen. Den „Deutschen Waffen- und Muni- 
tionsfabriken‘, die sich, soweit uns bekannt, jetzt über 21 Jahre mit 
der Fabrikation von gehärteten Stahlkugeln befassen, blieb es vorbe- 
halten, in Gemeinschaft mit der Zentralstelle für wissenschaft- 
liche technische Untersuchungen, Neubabelsberg-Berlin, die 
erforderlichen Berechnungen anzustellen. Jabrelange, mühevolle Ver- 
suche, die in peinlich genauer Weise angestellt worden sind, ergaben 
schließlich, daß das sogenannte Laufringlager mit gerillter 
Laufbahn das leistungsfähigste ist. 

Auch bezügl. der Materialpriifung wurden die weitgehendsten Unter- 
suchungen angestellt, war doch die Hüttentechnik gezwungen, für die 
aufstrebende Automobil-Industrie Stahl herzustellen, der den höchsten 
Anforderungen gerecht wurde. Der Automobilbau verlangte Stahl, der 
Ansprüchen genügte, die man früher überhaupt nicht zu stellen gewagt, 
oder in das Gebiet der Idealwünsche verwiesen hatte. 

Nachdem auf Grund eben jener Versuche von den Deutschen Waffen- 
und Munitionsfabriken Versuchs-Kugellager geschaffen waren, baute 
man diese ein, und die Praxis hat dann gezeigt, daß sie den Anfor- 
derungen, die an die Kugellager gestellt werden müssen, entsprachen. 
Naturgemäß war auch hier wieder die erste Konstruktion keine muster- 
hafte, im Gegenteil die Typen sind auf Grund der in der Praxis ge- 
sammelten Erfahrungen von den Deutschen Waffen- und Munitionsfa- 
briken immer weiter verbessert worden, womit naturgemäß auch eine 








Erweiterung der Kugellagerfabrikation an sich Hand in Hand ging. 
Die immer größere Anwendung der Kugellager führte schließlich zum 
Entstehen selbständiger Kugellagerfabriken, und auch die Deutschen 
Waffen- und Munitionsfabriken waren gezwungen, die von uns an anderer 
Stelle in ihrer Einrichtung schon gewürdigte Kugellagerfabrik in 
Wittenau bei Berlin zu errichten. In dieser können Kugeln und 
Kugellager als Präzisionsarbeit hergestellt werden. D. h., die Organe 
der Fabrik arbeiten derartig Hand in Hand, daß nach jedem Arbeitsgang 
eine Kontrolle auf Abmessungen und Ausführung stattfindet, bis mit 
Vornahme der letzten Kontrolle die Herstellung der Kugeln und Kugel- 
lager beendet ist. 

Prüfmaschinen ermöglichen es, die Kugellager, obgleich sie in 
Massen angefertigt werden, so genau herzustellen, daß z. B. für die 
Bohrung eine Toleranz von nur 0,005 mm vom Werk zugelassen wird, 
ai Lager gleicher Größe ohne weiteres gegen einander auswechsel- 

ar sind. 

Die aus Spezialstahl hergestellten und nach einem Sonderverfahren 
en Kugellager gewährleisten eine sehr hohe Energieersparnis. 
nfolge der rollenden Reibung zwischen Kugel und Ring ist der 
Arbeitsaufwand zur Drehung des Lagers sehr gering. Der Reibungs- 
widerstand ist nahezu der gleiche beim Anlaufen wie beim Dauer- 
betrieb, außerdem fast unabhängig von den Umlaufszahlen. Wegen 
der geringen Reibung der Kugellager D.W.F., deren Koeffizient nach 
genauen Ermittelungen 0,001 bis 0,002 beträgt, wird das Schmier- 
material natur Eer? nur sehr langsam verbraucht. Ebenso sind die 
Kugellager D.W.F. auch unabhängig von der Konsistenz des Schmier- 
materials. Hieraus folgt, daß der Reibungskoeffizient bei Kugellagern 
auch im Winter, wo er bei Gleitlagern wegen des Einfrierens des Schmier- 
materials sehr hoch hinauf geht, unverändert bleibt. 

Die Abnutzung der Kugellager ist selbst bei den höchsten Umlaufs- 
zahlen gering, ebenso auch sind Kugellager gegen Wiirmeeinwirkungen 
weniger empfindlich als Gleitlager. Das bei letzteren so häufige Fest- 
fressen tritt bei den Kugellagern infolge der rollenden Bewegung 
niemals ein. Von besonderem Vorteil ist weiter häufig auch die Raum- 
ersparnis. Ein Kugellager hat nur eine geringe Baulänge; es kann 
daher eine mit Kugellagern ausgerüstete Maschine viel gedrängter 
gebaut werden. 

Nachstehend soll nun das wichtigste über die Detailausführung 
der verschiedenen von den Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken 
geschaffenen Kugellagertypen mitgeteilt werden. 


a) Traglager. (Fig. 139.) 

Die jetzt in allen Kulturstaaten geschützte Ausführung der Kugel- 
lager D.W.F. ist aus Fig. 139 Skz. 1 u. 2, ersichtlich. Das Kugellager 
D.W.F. besteht aus einem inneren Laufring, einem äußeren Laufring b, 
den Kugeln und dem Käfig a. 

Die Laufringe werden aus besonderem Stahl (Vollmaterial und 
Rohr) gefertigt. Die Bohrungen, Laufrillen, Außendurchmesser und 
Seitenflächen sind sorgfältig geschliffen und die Laufrillen auf Grund 
genauester Versuche dem Kugeldurchmesser angepaßt. In den Lauf- 
ringen ist keine Einfüllstelle für die Kugeln vorgesehen, d. h. es ist 
für das Einbringen der Kugeln keine Aussparung vorhanden. Die 
Laufringe sind also vollkommen undurchbrochen und ungeschwächt. 

Der Kugelkäfig oder Kugelkorb ist aus einem Stück gefertigt, der 
Käfig ist im rohen Zustande mit hochstehenden Lappen versehen, die 
nach dem Einbringen in das Lager umgebogen werden und auf diese 
Weise Ta- 
schen für 
die Kugeln 
bilden. Je- 
de Kugel 
wird in | 
Ta- ESS 
sche e- E 
führt. Der &% 
Käfig dient X 
zum Aus- 

einander- 
halten und 
zur Füh- 
rung der 
Kugeln. 
Durch diese Gees 
Führung ist 4 
erreicht, 

daß das 
Kugellager 
D.W.F. nur 
aus 4 Ele- 
menten be- 
steht, und 
daß Teile, wie: Haken, Klammern, Schrauben, Nieten, die zerbrechen 
oder sich lockern können, nicht vorhanden sind. 

Die zulässigen Toleranzen sind für die Bohrung plus 0,005 mm und 
minus 0,01 mm, für den Außendurchmesser nur minus 0,015 mm bis 
0,030 mm je nach der Größe. Der Außendurchmesser ist demnach nie 
größer uls das Vollmaß. 

Das D.W.F.-Kugellager bedarf einer verhältnismäßig nur geringen 
Aufmerksamkeit in der Wartung. Dies ist sehr wichtig insofern, als 
die Erfahrung gelehrt hat, daß trotz aller Vorschriften die nötige 
Sorgfalt in der Behandlung und beim Einbau der Kugellager häufig 
immer noch außer acht gelassen wird. Eindringender Staub und Schmutz 
führen bei jedem Kugellager in kurzer Zeit eine starke Abnutzung 
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Fig. 140. Z. A.: Uber Kugellager. 


herbei Aber selbst unter diesen schwierigen Verhältnissen, wenn die 
Kugeln bercits schlottern, kann das D.W.F.-Kugellager infolge der 
hohen Schultern ce Fig. 139 Skz. 2 nicht Weeer 
Laufbahnen a b nicht unterbrochen sind, ist es unmöglich, daß sich 
die Kugeln in den Aussparungen festsetzen und das Lager festbremsen. 
Ringe mit gleichmäßigem Querschnitt sind Hiirtespannungen und 
Brüchen bekanntlich weniger ausgesetzt als solehe mit Aussparungen 
und Durchbrechungen. Die D.W.F.-Kugellager weisen nun einen voll- 
kommen gleichmäßigen Querschnitt auf und bieten daher auch bei 
schroffer Behandlung die genügende Sicherheit. 


b) Stützlager. (Fig. 140.) 


Die Stützlager dienen zur Aufnahme des Achsiuldruckes; sie 
bestehen aus: Zwei Spurplatten a, b (Fig. 140) mit gerillten Laufbahnen 
für die Kugeln, den Kugeln und dem patentierten Käfig c. 

Die Spurplatten sind je in einem Stück gefertigt und wie die Kugeln 
genau geschliffen und gehärtet. Die eine Spurplatte ist ballig gehalten, 
um eine gleichmäßige Verteilung des Druckes auf alle Kugeln zu sichern 
und etwaige Arbeitsungenauigkeiten in dem Gehäuse auszugleichen. 

Der Käfig dient während des Einbaues zum Zusammenhalten, beim 
Laufe dagegen zur Trennung und Führung der Kugeln. Die Löcher sind 
in radialer Richtung länglich ausgebildet, so daß, falls die Ringe nicht 

anz zentrisch liegen sollten, ein Ausgleich geschaffen und eine richtige 
ewegung der Kugeln ermöglicht wird. Die Reibungsziffer beträgt nach 
genauesten Ermittelungen 0,001 auf den Kugelmittenkreis bezogen. 

Um eine leichtere Bearbeitung der Gehäuse der Stützlager zu 
ermöglichen, liefert das genannte Werk für den balligen Spurring 
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Fig. 141. Z. A.: Schmiedeeiserne Kuppelscheibe. 


Unterlagsplatten. Es ist dann im Gehiiuse lediglich eine zentrische 
Ausdrehung mit plan gedrehter Auflagefliiche herzustellen. Häufig 
empfiehlt sich auch die Anwendung einer mit Bajonettverschlu8 ver- 
sehenen Kappe, die alle Teile zu einem Ganzen verbindet. 

Die Stiitzlager werden geliefert mit einer Toleranz in den Ab- 
messungen für den Außendurchmesser von minus 0,015 mm bis 0,030 mm 
je nach Größe (der Außendurchmesser ist demnach nie größer als das 
Vollmaß); für die Bohrung von plus 0,005 mm und minus 0,01 mm; für 
die Höhe von 3/5) bis */, mm je nach der Größe. 


Überall wo große Enddrücke auftreten, die viel Reibung ver- 
ursachen, z. B. bei Gegendrucklagern von Schneckengetrieben und 
T'ransportspindeln, an Stoßmaschinen mit Schraubenbetrieb, bei Blech- 
kantenhobelmaschinen, Bohr- und Friiswerken sind die Stützlager D.W.F. 
mit Vorteil zu verwenden. 

Für die Kugeln, den Hauptbestandteil der Kugellager, ist neben 
Miirte und Elastizität Genauigkeit ein Haupterfordernis. Die Kugeln 
werden von den Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken für alle 
Arten von Kugellagern in jeder Größe von '/,, Zoll an aufwiirts aus 
Spezialgußstahl hergestellt. Die garantierte Genauigkeit der Kugeln 
beträgt nach der Mitteilung der Deutschen Waften- und Munitions- 
fabrik ';, tausendstel Millimeter. 


Einbau der Kugellager. (Fig. 140 Skz. 1 bis 3. 
Im allgemeinen gelten bezügl. des Einbaues der Kugellager folgende 
Vorschriften: 
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Die äußeren Laufringe sind mittels Schiebesitz in die Bohrung 
einzupassen. Es genügt die Bohrung des Gehäuses 0,01 mm größer als 
den Außendurchmesser des Kugellagers zu halten. 

Die Innenringe der Kugellager sind am sichersten mit Preßsitz auf 
die Welle zu bringen und gegen Bunde oder Ansätze der Welle zu 
spannen. — Dieses Gen bewirkt werden entweder durch fest angezogene, 
gesicherte Muttern oder durch Rohrstücke, gegen welche die Naben 
von Riemenscheiben und dergl. gekeilt oder geschraubt werden. 

Die Welle, auf welche das Kugellager mit PreBsitz aufgebracht werden 
soll, ist um einige hundertstel Millimeter stärker zu halten als die Bohrung 
des Kugellagers. Ebenso ist das Kugellager vor dem Aufpressen auf 
die Welle ungefähr eine halbe Stunde in säurefreiem Ol auf 40° zu 
erwärmen. Dann wird das Lager mittels Schraubenpressen oder durch 
Schläge gegen den Innenring (AuBenring und Kugeln dürfen nicht 
getroffen werden) uuf den Lagersitz der Welle gebracht. 

Unerläßlich ist der Preßsitz bei stark wechselnder Belastung und 
da, wo starke und dauernde Belastungen auftreten, z. B. bei Kurbel- 
wellen, Walzenstühlen usw. Besonders empfiehlt sich der Preßsitz auch 
bei Elektromotoren, Ventilatoren, Zentrifugen, Holzbearbeitungs- 
maschinen usw. (Fortsetzung folgt.‘ 


Schmiedeeiserne Kuppelscheibe. 


(Mit Abbildung, Fig. 141.) 
Nachdruck verboten. 

Als Ersatz von Fest- und Losscheibe sollte sich neben den anderen 
bekannten Kupplungen unseres Erachtens auch die durch Fig. 141 teils 

in Ansicht, teils 
im Schnitt wieder- 
gegebeneKuppel- 
scheibe, die 
von ihrem Konstruk- 
teur als Kraft-Über- 
tragungsscheibe 
bezeichnet wird, eig- 
nen. So wie ge- 
zeichnet ist, die 
Scheibe für Uber- 
tragung der Be- 
wegung durch Rie- 
men berechnet, sie 
kann jedoch ‚auch 
ebensogut für Über- 
tragung durch 
Stahlband, Seil 
und Kette ein- 
erichtet werden. 
n Fig. 141 ist an 
die Speichen der 
lose auf der Welle 
sitzenden Scheibe 
ein mit Keilnut 
versehener Ring be- 
festigt. In die Keil- 
nut greifen exzen- 
trisch zwei Keil- 
nutenklinken ein. 
die auf einer mit 
Keil auf der Welle 
rn Hülse 
sitzen. Auf der Hülse 
befindet sich lose 
ein Schleifring, der 
in bekannter Weise 
mittels Hebel ver- 
schoben werden 
kann. 

Wird der Schleifring nach links geschoben, so werden die Klinken 
in die Keilnut des Ringes eingedrückt, pressen sich exzentrisch selbst- 
tätig an und die Scheibe wird an Wird der Schleifring nach 
rechts geschoben, so werden die Klinken zuriickgezogen und die Scheibe 
kommt zum Stillstand. 

Im Gegensatz zu anderen den gleichen Zweck verfolgenden Kupp- 
lungen ist beim Ein- und Ausriicken kein besonderer Druck erforderlich. 
es entsteht keine Kraft verzehrende Reibungsarbeit und der exzentrisch 
mit der Größe der zu übertragenden Kraft wachsende Klinkendruck 
bewirkt ein sicheres Mitnehmen ohne Geschwindigkeitsverlust. 

Die Klinken lassen sich mittels Schrauben verstellen, wodurch die 
Kuppelung auch für solche Fälle brauchbar wird, wenn unregelmiibige, 
plötzliche, stoßartige Kraftübertragungen vorkommen. So wird eine 
elastische Wirkung erzielt, namentlich bei Stahlbandantrieb. 

Der Konstruktion sind Einfachheit, leichtes Gewicht und Dauer- 
haftigkeit cigentiimlich. Durch Fortfall der Fest- und Losscheiben, so- 
wie Riemengabeln, bewirkt die Kupplung weiter eine Ersparnis an 
Kraft, Riemen- und Schmiermaterial, sowie Raum. 

Die gezeichnete Riemenscheibe läuft mit Metallfutter auf der Welle 
und hat Federdruck-Schmiergefäße für Starrschmiere; sie wird von der 
Eisenacher Treppen- und Aufzugfabrik O. Wilk in 
Eisenach für Riemenbreiten von 80 bis 600 mm und Scheibendurch- 
von 250 bis 300U mm ausgeführt. Dadurch, daß alle Scheiben zwei- 
teilig ausgeführt werden, erleichtert sich auch die Montage. Durch 
praktische Versuche wurde sogar festgestellt, daß man die Scheiben für 
Leistungen bis zu 20 PS ohne Keil auf der Welle festmachen konnte. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 10. Begriindet von W. H. Uhland. 12. Mai 1910. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 
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Abdampfschieber. 
(Mit Abbildungen, Fig. 142 bis 144.) 
Nachdruck verboten. 

Für Kondensationsanlagen benutzt man neuerdings an Stelle der 
sonst für Abdampfleitungen üblichen Absperrventile resp. -Hähne gern 
den Abdampfschieber. 

Diese Schieber werden von den verschiedensten Firmen in den 
verschiedenartigsten Abmessungen geliefert und lediglich um dem Leser 
einen Fingerzeig zu geben, innerhalb welcher Grenzen solche Schieber 
ausgeführt werden können, sei hier darauf hingewiesen, daß die Arma- 
turen- und Maschinenfabrik A.-G. vorm. J. A. Hilpert in 
Nürnberg Abt.: Pegnitzhütte in Pegnitz ‘Abdanipfechiober 
nach Fig. 142 bis 144, fiir einen Durehgang von 300 bis 2000 mm 
baut. Als Material benutzt sie Gußeisen. Die Dichtungsringe werden 
in Rotguß hergestellt und die zur Bewegung des Schiebers erforderliche 
Spindel aus Schmiedeeisen gefertigt. Ebenso gibt genannte Firma ihren 
Abdampfschiebern zur Herstellung einer elastischen Verbindung zwischen 
Schieber und Maschine, wenn er das aus Fig. 143 ersichtliche 
Kompensationsrohr bei. Dasselbe hat die gleiche Weite wie der 
Schieber und wird nach dem Schieber zu durch eine Stopfbüchse mit 
Wasserverschluß abgedichtet. Ein derartiger Wasserverschluß ist be- 
kanntlich in solchen 
Fällen das einzige 
Mittel, um eine dau- 
ernd gute Dichtung 
zu erzielen. 

Ein ähnlicher W as- 
serverschluß findet 
sich beim vorliegen- 
den Schieber übri- 
gens auch an der 

Stopfbüchse der 
Schieberspindel. 

Im ersten Falle 
wird der Wasserver- 
schluß durch die zu 
einer Art Schale er- 
weiterte Flansche 
am Stopfbüchsge- 
häuse gebildet, die 
die Brille der Stopf- 
büchse vollständig 
umgibt. Da die 
Schale oben offen 
ist, so hat man die 
Möglichkeit, sich 
jederzeit davon zu 
überzeugen, ob sich 

enügend Wasser in 

er Schale befindet. 
Der Wasserverschluß an der Stopfbüchse der.Schraubenspindel wird durch 
einen, dem Schiebergehäuse angehängten, oben offenen Zylinder gebildet, 
dessen rechte Endfläche bei den größeren Schiebern gem zur Befestigung 
der beiden Lager für die Antriebsachse benutzt wird. Die Bewegung der 
Schieberspindeln bei dem größeren Schieber erfolgt nämlich durch Kegel- 
räder, von denen das eine auf der Spindel, das zweite auf der schon er- 
wähnten Antriebsachse festgekeilt ist. Bei ganz großen Schiebern ordnet 
genannte Firma, wie es Fig. 142 auch erkennen läßt, für den Antrieb der 
Spindeln gleich einen kleinen Elektromotor an, auf dessen, bis in den 
Wasserverschluß verlängerter Achse sich eine Schnecke befindet, die 
durch Schneckenrad die Spindel des Schiebers in Drehung versetzt. Für 
die Verstellung des Schiebers von Hand sind daneben aber immer noch 
die beiden Kegelräder (vgl. Fig. 142) vorhanden. 

Der Schieber selbst hat unten (vgl. Fig. 143) eine durchaus ebene, 
oben eine kegelförmige Abdichtungsfläche und führt sich im- heraus- 
gezogenen Zustande in einer Erweiterung des Gehäuses. An dem 
dieser Erweiterung entgegengesetzten Ende trägt das Gehäuse des 
Schiebers den sogenannten Not-Auspuffstutzen, dessen Durchmesser d 
bei den klsinezen Nehiebarn etwa gleich */, des großen Durchmessers D 
und bei den größten gleich etwa 0,33 D ist. Der Stutzen d erlaubt es, 
im Notfalle den Abdampf unmittelbar ins Freie zu leiten.. 

Für gewisse Fälle wird der Abdampfschieber auch nach Fig. 144 
mit einem besonderen Auspuff-Sicherheitsventil ausgerüstet, 








Fig. 142. Z. A.: Abdampfschieber. 


das, sobald der Kondensator ausgeschaltet wird, sich zwangläufig öffnet. 
Bei dem in Fig. 144 an den Auspuffstutzen angeschlossenen Abschluß- 
organe wird der gegen die Atmosphäre abdichtende Teller vom Schieber- 
keil rasch aufgedrückt und im vollständig offenen Zustande, also ohne 
daß eine Drosselung des Dampfes stattfindet, festgehalten, so bald, wie 
schon angedeutet, der Kondensator ausgeschaltet ist. Außerdem öffnet 
sich das Ventil auch dann noch selbsttätig, wenn im Kondensator 
während des Betriebes einmal ein schädlicher Überdruck auftritt. 


Die Rohrleitungsanlage in der Zentrale der elek- 


trischen Straßenbahn zu Petersburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 23.) 
Nachdruck verboten, 

Ein sehr übersichtliches Bild der Rohrleitungsanlagen in einer 
den heutigen Ansichten über Betriebsleitung Tee eingerichteten 
Zentrale geben die Skizzen auf Tafel 23. 

Diese wurden uns von der Gesellschaft für Hochdruck- 
Rohrleitungen m. b. H. in Berlin O. 27 zur Verfügung gestellt und 
veranschaulichen den Grundriß der Zentralstation, welche den 
für den Betrieb der 
städtischen Stra- 
Benbahnen in St. 
Petersburg er- 
forderlichen elektri- 
schen Strom liefert. 

Die Station ist 
auf eine Leistung 
von rund 7000 KW 
zugeschnitten und 
wird die elektrische 
Energie in drei Tur- 
bodynamomaschinen 
gewonnen. 

Wie der Plan er- 
kennen läßt, besteht 
die Kraftstation aus 
drei Haupträumen, 
nämlich aus dem 
Maschinenhaus B, 
dem Kesselhaus C 
und einem Raum für 


Ekonomizer und 
Pumpen D. 

ur Erzeugung 
des Dampfes sind 


zwölf Weasserrohr- 
Dampfkessel derart 
aufgestellt, daß sie 
drei, aus je vier Kesseln bestehende Gruppen bilden. Jeder Kessel hat 
eine wasserberiihrte Heizfliche von 300 qm und kann pro qm Heiz- 
fläche normal mit 17 kg Dampf pro Stunde beansprucht werden, so 
daß insgesamt 300 - 12.17 — 61200 kg Dampf geliefert werden können. 
Der normale Betriebsdruck soll 13 Atm. betragen. 

In jedem Kessel ist ein ausschaltbarer Uberhitzer derart angeordnet 
und bemessen, daß der Dampf beim Eintritt in die Rohrleitung eine 
Temperatur von ca. 350° C hat. 

Zur Fortleitung des Dampfes von den Kesseln nach den Dampf- 
turbinen a ist für jede Kesselgruppe eine aus zwei parallel zu einander 
verlaufenden Rohrsträngen gebildete Doppelleitung aus patent- 
geschweißten Rohren vorgesehen. 

Durch entsprechende Anordnun 
möglich, den Kesseldampf entweder durch beide Parallelleitungen oder 
durch eine einzige zu führen, bevor er nach den unter Flur des 
Maschinenhauses befindlichen zwei Hauptsammelleitungen peas Die 
Verbindung dieser Sammelleitungen mit den Kesseldoppelleitungen er- 
folgt in der Weise, daß von jeder Kesselgruppe der eine Rohrstrang 
der Doppelleitung auf die vordere und der andere Rohrstrang auf die 
hintere Saanmelletiuag arbeitet. 

Jede der drei Dampfturbinen a kann ihren Betriebsdampf ent- 
weder aus der vorderen oder der hinteren Sammelleitung entnehmen. 
Die entsprechenden Verbindungsleitungen zwischen Sammelleitung und 


der Dampfabsperrorgane ist es 


Turbine vereinigen sich an jeder Turbine durch Vermittelung eínes 
Hosenrohres. 

Aus den Turbinen gelangt der Dampf in die neben jeder Turbine 

befindliche Oberfliichenkondensation und wird in derselben nieder- 
eschlagen. Falls durch Undichtwerden des Kondensators g oder der 
uführungsleitung das Vakuum gestört wird, tritt ein automatisch 
wirkendes Auspuffventil f in Tätigkeit und gibt dem Dampf den Weg 
nach einer besonderen Auspuffleitung frei. Die Kondensationen an 
sich umfassen den Verdichter g, die Zirkulationswasserpumpe b mit 
ihrem Antriebsmotor d, sowie die Kondensations- und Naßluftpumpe e 
mit ihrem Elektromotor d. 

Nahe dem Schaltbrett steht die Erregermaschine e. 

Zur Speisung der Kessels dienen drei Dampfpumpen q, welche 
auf zwei als Ringleitung ausgebildete Druckwasserleitungen arbeiten. 
Bevor das Speisewasser in den Kessel gelangt, kann es durch 
Ekonomizer r, welche durch die abziehenden Eolica geheizt werden, 
und durch Vorwiirmer s, deren Heizung durch den Pumpenabdampf 
erfolgt, geleitet werden. 

úr die Speisung der Dampfkessel wird fast ausschlieBlich das 
ölfreie, aus dem Dampfturbinenabdampf gewonnene, warme Kondensat 
verwendet, und zwar wird letzteres durch eine Pumpe zuniichst einem 
im Pumpenraum befindlichen Wasserwarmreservoir p zugefiibrt. 
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Eniwässerung. 
Fig. 144. 
Fig. 143 u. 144. Z. A.: Abdampfschieber. 


Neben den Dampfpumpen sind für die Kesselspeisung als Reserve 


Injektoren vorgesehen, die ihr Wasser aus einem besonderen Hoch- 


bassin n erhalten. Die Dampfleitung, welche den Pumpen und Injek- ` 


toren den Betriebsdampf zuführt, ist als Ringleitung angeordnet. 
Zwecks Beschaffung des Kühlwassers für die Oberflächenkonden- 
satoren ist in der Nähe der Kraftstation eine besondere Pumpstation 
errichtet und mit drei elektrisch betriebenen Zentrifugalpumpen aus- 
gerüstet. Das von diesen Pumpen geförderte Wasser wird zunächst 
einem zweiteiligen, neben dem Maschinenhaus befindlichen Verteilungs- 
reservoir von 300 cbm Inhalt zugeführt. Alsdann wird es durch andere 
Zentrifugalpumpen wieder angesaugt und durch die Oberflächenkonden- 
satoren g gedrückt. Das verbrauchte Kühlwasser fließt in ein kleines, 
heben dem erwähnten Verteilungsreservoir angeordnetes Sammelbassin | 
und gelangt von hier in einen fntwieanrunirs anal. 
ei t befindet sich ein Abwassergully fiir die Abwiisser aus den 
Reservoirs und Ekonomizern. | 


Neuere Dampfkessel-Armaturen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 21 und Abb., Fig. 145 bis 150.) 


Nachdruck verboten. 

Die Zeichnungen auf Tafel 21 und die Abbildungen, Fig. 145 
bis 150 veranschaulichen eine Anzahl Dampfkesselarmaturen, 
die insofern einen besonderen Wert beanspruchen dürfen, als sie in 
ihrer Gesamtheit geeignet sind, ein Bild des modernen Dampfkessel- 
Armaturenbaues im allgemeinen zu geben. Bis auf wenige Ausnahmen 
sind die Armaturen typisch; sie rühren von der Firma C. W. Julius 
Blancke € Co., G. m. b. H. in Merseburg a/S. her. 

Den modernen Wasserstandsanzeiger repräsentieren die Fig. 147 
und 148 und zwar veranschaulicht Fig. 147 einen Wasserstandsanzeiger 
mit Selbstschluß und Asbestdichtung. Als Selbstschlußorgan 
dient eine kleine Kugel, die von einer rohrartigen Verlängerung am 
Ausblashahn im Wasserstandshahnkopfe schwebend gehalten wird. Bei 
Glasbruch hebt der Wasserdruck die Kugel an und preßt sie gegen 
die Bohrung im Gehäuse des Wasserstandshahnkopfes, so das Glas 
vom Anzeiger selbst absperrend, um eine Abdichtung des Anzeigers 
sowohl im geöffneten als auch im geschlossenen Zustand zu sichern 
und trotz alledem das Küken leicht drehbar zu haben. Weiter sind, 


SE > 1 
i A S ks 
TU 


a Reg 





geen SL . = — _ 








die Gehäuse der beiden Hahnköpfe mit einer Ausfiitterung von Asbest 
versehen, diese umgibt den Durchlaß des Kükens allseitig. Uberhaupt 
ist die ganze Bauart der den Wasserstandsanzeiger bildenden Hahn- 
köpfe eine derart schwere, daß sie für hohe Dampfdrücke verwendet 
werden können, und da weiter die Hahnköpfe die oben beschriebene 
Selbstschlußeinrichtung enthalten, so erscheint auch jedes Austreten 
von Wasser und Dampf bei Glasbruch sicher verhindert. 

Die zweite Ausführungsform des Wasserstandsanzeigers Fig. 148 
kennzeichnet sich durch mit Schmiervorrichtung versehene Hahn- 
köpfe; und zwar befindet sich beim Abblashahn die Schmiervorrichtung 
im Kiikenkopfe. Die Küken an sich sind leicht beweglich. 

Die durch die Skz 6, 8, 17, 20 und 24 der Tafel in der Zusammen- 
stellung und den wichtigeren Details wiedergegebenen Hochdruck- 
Absperrventile sind ebenfalls neuesten Datums; sie werden in Eisen 
mit Rotgußgarnitur für Betriebsdrücke bis 10 und in Eisen- und 
Stahlguß für überhitzten Dampf bis 20 Atm. ausgeführt. In beiden 
Fällen aber enthalten sie elastische Nickeldichtungen Pat. Kuhlmann. 
Die nur für Betriebsdrücke bis 10 Atm. berechneten Ventile erhalten 
(Gehäuse und Deckel aus Gußeisen, Sitz und Kegel aus Rotguß, Säulen 
und Brücke aus Schmiedeeisen. Die Spindel wird für Ventile bis inkl. 
100 mm lichten Durchmesser aus Rotguß, für größere Ventile aus 
Schmiedeeisen hergestellt. Die Sitze b werden aus harter Phosphor- 
bronze, auf Wunsch aber auch aus Nickellegierung ausgeführt und 
sind auswechselbar. Die Kegel bestehen, wenn das Ventil nicht über 
50 mm lichten Durchgang hat, aus Rotguß, bei größeren aus Stahlguß. 
Selbst die kleinsten Kegel aber sind mit auswechselbaren elastischen 
Reinnickelringen ausgerüstet. Die Sitze werden mit Hilfe einer zu 
diesem Zweck besonders konstruierten Maschine eingesprengt und sind 
so gegen das Lockerwerden gesichert, auf Wunsch de GEI werden die 
Sitze auch umgebórdelt und eingeschraubt. 

Die fiir Driicke bis 20 Atm. bestimmten Ventile erhalten stets 
elastische Nickeldichtung Patent Kuhlmann; die Dichtung an sich 
wind a derselben Weise ausgefiihrt als die der Ventile fur geringeren 

ruck, 

Es sei hier noch angefügt, daß Blancke & Co. Ventile der letzteren 
Art für Rohre von 20 bis 150 mm lichte Weite liefern. 

Neben den vorbeschriebenen einfachen Absperrventilen liefert ge- 
nannte Firma auch sog. Selbstschlußventile, das sind Ventile, die 
bei Rohrbruch mindestens nach der einen, meist aber nach beiden 
Seiten schließen und gewöhnlich mit einem Absperrventil kombiniert 
werden. Eine spezielle Ärt dieser Ventile, das selbsttätigschließende 
a EE mit käfigartigem Kegel, soll an anderer Stelle be- 
sprochen werden. Hier sei dagegen auf die sog. Normaltypen hin- 
gewiesen, wie sie durch die Fig. 1, 2, 9, 10, 16 und 21 der Tafel 
wiedergegeben werden. Diese schließen nach zwei Richtungen 
und sind stets mit einem Absperrventil verbunden. Jedoch 
sind die Rohrbruchventile a b von einander und von dem Absperr- 
ventil getrennt, so daß die Betätigung des Absperrventiles nicht 
von den Rohrbruchventilen a b abhängig ist und daher das Öffnen des 
Absperrventiles keine besondere Geschicklichkeit erfordert. 

Beide Rohrbruchventile sind außerhalb des Gebäuses mit Hebeln a 
und e Fig. 9 verbunden, was für die Empfindlichkeitseinstellung und 
für die Gangbarkeit eine Gewähr bietet. 

Es kann so jedes Rohrbruchventil, je nach den im Betrieb vor- 
kommenden maximalen Danpkeschräli keiten eingestellt werden. 
wenn man die Spannung der außenliegenden Feder b, Fig. 9 durch 
Drehen der in Fig. 9 links sichtbaren Spannschraube erhöht oder ver- 
ringert, d. h. wenn man den Angriffspunkt der Feder b vom Dreh- 

unkte des linken 

ebels aus ent- 
sprechend verlegt. 
Angenommen, de 
obere Rohrbruch- 
ventil soll unem- 
pfindlicher werden, 
bezw.später schlie- 
ßen als bisher, 
während das un- 
tere  Rohrbruch- 
ventil unverändert 
bleiben soll, so ist 
zuerst die Länge 
der Feder in ge- 
spanntem Zustande 
zu messen, alsdann 
die Feder mit der 
Spannschranbe zu 
entspannen und der 
Spannschrauben- 
halter selbst aus 
dem Hebel b her- 
auszunehmen dann 
ist der Spann- 
schraubenhalter um ein oder zwei Löcher am Hebel a Fig. 9 je nach 
Erfordernis nach außen zu versetzen und das Ganze in entsprechender 
Weise wieder zusammenzuschrauben. Schließlich wird die Feder mittels 
der Spannschraube auf die abgemessene Länge gespannt. 

In umgekehrter Weise müßte die Verstellung der Rohrbruchventile 
geschehen, wenn die Wirkung derselben entgegengesetzt sein soll. 

Die zur Untersuchung der Gangbarkeit der Ventile dienenden 
Hebel a und e Fig. 9 der Rohrbruchventile gestatten übrigens gleich- 
zeitig den schnellen Schluß im Falle der Gefahr und den Fernschluß 
mittels einer Kette, 





Fig. 145. Z. A.: Neuere Dampfkessel- Armaturen. 





Die Wirkungsweise des Ventils geht aus den Zeichnungen ohne 
weiteres hervor. Das Ventil ist in der Weise in die Leitung einzubauen, 
daß der Dampf unter den Absperrkegel eintritt, wobei die Lage des 
Ventils beliebig gewählt werden kann. 

Das Wiederöffnen des Rohrbruchventiles nach Selbst- oder Schnell- 
schluß kann naturgemäß erst geschehen, wenn das Absperrventil ge- 
schlossen und damit das Rohrbruchventil entlastet wird. 

Außen am Gehäuse sind Anschläge für die Hebel der Rohrbruch- 
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ventile a b Fig. 1 vorgesehen, welche erkennen lassen, ob sich die - 


Ventile in betriebsmäßiger Stellung befinden, was der Fall ist, wenn 
die Stellschrauben, welche an den Hebeln g zur Einstellung des Hubes 
fiir die Rohrbruchventile a b vorgesehen sind, an den in Fig. 9 links 
und rechts der Hebel erkennbaren Anschlägen anliegen. Gleichzeitig 
lassen die Hebel a b Fig. 9 erkennen, ob und nach welcher Seite das 
Rohrbruchventil abgeschlossen hat. Endlich wird für das Durchgangs- 
und Eckventil ein und dasselbe Modell benutzt; es ist nur die Ver- 
schlußflansche nach Erfordernis anzuschrauben. 

Als besondere Vorzüge dieses Rohrbruchveutiles sind unseres Er- 
achtens anzusehen, die leichte Einstellbarkeit der Rohrbruchventile von 





Fig. 146. Z. A.: Neuere Dampfkessel-Armaluren. 


außen für verschiedene Dampfgeschwindigkeiten bezw. Druckgefälle, 
weiter die sichere Wirkung und daneben auch die Möglichkeit, das 
Ventil in jeder gewünschten Lage in die Leitung einzubauen. 

Auch der nahe Verwandte des Absperrventils, der Damp poe Ac 
schieber, hat sich eine e irc Ummodelung gefallen lassen 
miissen, wie das aus den Fig. 27 bis 30 auf der Tafel 21 ersichtlich 
ist. Von den Figuren zeigt Fig. 27 den Schieber geschlossen und 
Fig. 30 den Schieber geöffnet. Die Spindel ist aus Rotguß gefertigt 
und das Handrad sitzt auf einer mit Außen- und Innengewinde ver- 
sehenen Hülse, also nicht, wie bei den älteren Typen, direkt auf der 
Spindel. Die Hülse hat außen rechtes und innen linkes Gewinde. Da- 
durch wird beim Drehen des Handrades eine doppelte Bewegung der 
Spindel hervorgerufen, und daher ist zum Öffnen und Schließen des 
Schiebers eine viel kürzere Zeit erforderlich, als bei den Schiebern 
älterer Bauart. Dreht man die Spindel in Richtung des Uhrzeigers, so 
wird der Schieber geschlossen. Die Abdichtung des Schiebers erfolgt 
durch eingesprengte Ringe aus Rotguß oder Nickellegierung. 

Die Schieber sind für Drücke bis zu 10 Atm. verwendbar, werden 
jedoch mit einem Wasserdruck von 20 Atm. probiert. 

Als modernes Sicherheitsventil eee bekanntlich das sogenannte 
Hochhubsicherheitsventil, das von Blancke & Co. nach Patent 133931 
und 134198 in der aus Fig. 145 und Fig. 19 auf Tafel 21 ersichtlichen 
Weise ausgeführt wird. 

Hochhubsicherheitsventile an sich sind nicht allein bedeutend wirk- 
samer als die einfachen Sicherheitsventile, sondern sie fallen auch, 
weil infolge des größeren Hubes das Ventil kleiner gewählt werden 
kann, billiger aus als jene. Einen besonderen Vorteil bietet weiter 
auch der Umstand, daß die Belastungsgewichte der Hochhubsicher- 
heitsventile ebenfalls leichter ausfallen als die gewöhnlichen. Das 
Blanckesche Hochhubsicherheitsventil arbeitet speziell mit Vorhub, 
solange es bei nur geringer Überschreitung des konzessionierten Kessel- 
druckes wie ein gewúbnliches Sicherheitsventil funktioniert, es arbeitet 
mit allmählichem sto8freiem Hochhub bei stärkerer Dampfentwickelung 
und der Hochhub an sich läßt sich bis zum vollen Kegelhub = */, vom 
Sitzdurchmesser steigern. Der Kegelhub ist so groß, daß bei richtig 

ewählter Ventilgröße, selbst bei anhaltend starkem Heizen eine über 
das zulässige Maß hinausgehende Vermehrung des Kesseldruckes aus- 
geschlossen ist. Beim Zurückgehen der Dampfentwickelung des Kessels 
bis zum konzessionierten Druck wird ein durchaus genauer Schluß wie 
bei dem gewöhnlichen Sicherheitsventil erzielt. Blaucke & Co. erreichen 
dieses lediglich durch die Verwendung einer lose verstellbaren Hoch- 
hub-Glocke b Fig. 19, deren Funktion aus der Wirkungsweise des 
Ventiles sich ergibt. 

Sobald nämlich der konzessionierte Kesseldruck erreicht ist, hebt 
sich der Ventilkegel a, und das dem vorläufig geringen Ventilhube 
entsprechende Dampfquantum tritt in eine durch die lose Glocke b, 
den Teller e und Kegel a gebildete Ringkammer, aus welcher der 
Dampf durch die Ringöffnungen zwischen b a und c bequem nach 
außen entweichen kann. Sobald der Dampfdruck über den kon- 
zessionierten Kesseldruck steigt, genügen diese Ringóffnungen nicht 
mehr, um allen überschüssigen Dampf durchzulassen, und die Folge 
davon ist, daß die Glocke b sich hebt und sich gegen den mit dem 


l 
Kolben a drückt. 


a a 


Kegel a fest (verstellbar) verbundenen Anschlag legt. Die lose Glocke 
bildet nun gewissermaßen ein Ganzes mit dem Kegel und bewirkt 
dessen Hubvergrößerung, welche bis zum vollen Hub gesteigert werden 
kann. 

Sinkt darauf der Dampfdruck unter dem Kegel, so wird sich kurz 
vor Erreichung des konzessionierten Druckes die Glocke voın Kegel 
loslösen. Der letztere ist dann wieder unabhängig von dem in der 
Ringkammer eingeschlossenen Dampfe geworden und schließt als ein- 
facher Kegel bei demselben Druck, bei dem er abgeblasen hatte. 

Ein Dampfdruck-Reduzierventil geben die Fig. 13, 18, 25 und 26 
der Tafel wieder. Dieses unterscheidet sich von anderen bekannten 
Reduzierventilen hauptsächlich dadurch, daß das Dampfdurchlaßventil 
nicht durch einen mittels Feder und Gewicht belasteten, unter dem 
Einfluß des Minderdruckes stehenden Kolben, sondern ausschließlich 
durch den einstrómenden Kesseldruck bewegt wird. — Das Ventil b 
in Verbindung mit einem Entlastungskolben a wird auf eigenartige 
Weise mit großer Energie geregelt und, wenn der Dampfverbrauch 


zeitweise aufhört, um so fester geschlossen, je größer der Unterschied 
zwischen Anfangsdruck und Minderdruck ist. 

Zur Absperrung des Apparates dient die obere Spindel. 

Die Reduzierventile können in normaler Ausführung für einen 


Anfangsdruck bis zu 12 Atm. angewendet werden und sind für eine 
Reduzierung bis auf 1/10 Atm. gleich gut zu brauchen. Eine Bedingung 
für das gute Funktionieren ist jedoch; daß der Unterschied zwischen 
Anfangs- und Enddruck nicht unter 2 Atm. beträgt. 

Ihre Wirkungsweise basiert darauf, daß der Dampf bezw. der 
Kesseldruck in Richtung des Pfeiles Fig. 25 in den Apparat tritt und 

eichzeitig gegen das Ventil b und den mit ihm fest verbundenen 
Dieser hat eine wesentlich größere Druckfläche als 
das Ventil b und infolgedessen wird für den Mehrdruck nach unten, 
das Ventil geschlossen gehalten. 

Der Kolben a läßt nun stets etwas Dampf durch und zum Raum d 
übertreten, in welch letzterem sofort der gleiche Druck entsteht, wie 
über a, sobald der Raum d durch einen Lleinen Stift e Fig. 18 ge- 
schlossen ist. Hierdurch wird der Kolben a entlastet, und infolgedessen 
das nach oben belastete Ventil b geöffnet. 

Wenn dagegen der Druck im Raume d durch einen Kanal nach 
der Seite b Fig. 25, also nach dem Raum für Minderdruck entweichen 
kann, so bewegt der über ihm lastende höhere Anfangsdruck den 
Kolben a She seiner größeren Druckfläche nach unten und schließt 
somit das Ventil b. Die Auf- und Abbewegungen der Teile a b bezw. 
die Dampfdurchlaßöffnung des Apparates, regeln sich also nach dem 
jeweiligen Druck im Raume d, welcher selbst durch die geringsten 
Schwankun- 

en des an- 
angs einge- 
stellten Min- 
derdruckesbe- 
einflußt wird. 

Aus den 
Skizzen ist er- 
sichtlich, daß 
der Minder- 
druck von b 
Fig. 25 von 
innen, die Spi- 
ralfeder von 
außen auf 
eine, sich nur 
in Bruchteilen 
eines Milli- 
meters durch- 
biegendePlat- 
te einwirken. 
Da nun der 
u e den 

ewegungen 
der Platte 
folgt, muß ein 

indirektes, 
sehr empfind- 
liches Regeln 
des Dampf- 
durchlasses 
stattfinden, so- 
bald der mit- 
tels der unte- 
renVerschrau- 
bung einge- 
stellte Minder- 
druck sich 
verändert. 

Ventile dieser Form werden für Durchgänge von 20 bis 300 mm 
ausgeführt. 

Der Kondensationswasserableiter, Fig. 3 und 23 auf Tafel 21, 
arbeitet mit Dampfschwimmerventil und offenem Schwimmertopf. Er 
kennzeichnet sich, infolge der Anordung von mehreren ineinander 
arbeitenden Schwimmerventilen, bei verhältnismäßig geringen äußeren 
Dimensionen, durch eine große Leistungsfähigkeit und ist für Drücke 
bis zu 10 Atm. verwendbar. Es werden jedoch auch Kondensations- 
wasser-Ableiter für Betriebsdrücke bis zu 15 Atm. geliefert. 

Da diese Kondensationswasserableiter auch mit Rückschlagventil 
kombiniert sind, so kann das Kondensationswasser, dem jeweiligen 





Fig. 147. 
Fig. 147 u. 148. Z. A.: Neuere Dampfkessel-Armaluren. 


Fig. 148. 
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Dampfdruck entsprechend, hochgedriickt werden, ohne daß man ein 
besonderes Riickschlagventil anzuordnen braucht. Durch das im Ge- 
häuse unten angebrachte Putzloch kann der Topf gereinigt werden, 
ohne daß man ‘hn aus der Leitung zu entfernen braucht. 

Ein- und Ausgangsstutzen sind bei diesen Kondensationswasser- 
ableitern neben gen angeordnet. An diese Stutzen schlieBt sich 
das Umführungsorgan an, welches aus zwei Absperrventilen und aus 
einem Absperrhahn besteht, daneben sitzt eine Entlüftungsschraube. 
Auf Wunsch werden die Töpfe jedoch auch mit einem selbsttätigen 
Entlüftungsventil versehen. 

Die Vorzüge des Apparates mit Umführungsorgan bestehen 
darin, daß der Kondensationstopf zeitweise zur Reinigung oder Repa- 
ratur außer Betrieb gesetzt werden kann, d. h., daß es möglich ist, das 
Gehäuse desselben zu öffnen oder den Schwimmertopf ganz aus der 
Leitung zu entfernen, ohne daß die Ableitung des Kondensationswassers 
dadurch unterbrochen wird. 

Ebenso lassen sich die Leitungen mit Dampf ausblasen, ohne daß 
der dabei mitgerissene Schmutz in den Topf gelangen kann. Endlich 


wird bei vorübergehend auftretenden, wie z. B. bei Inbetriebsetzung | 


von kalten Rohrleitungen, von Heizkörpern usw., abnorm großen 
Wassermengen, die der Schwimmertopf allein nicht schnell genug zu 
entfernen vermag, durch die Umführung der erforderliche schnelle 
Wasserabfluß ermöglicht. 

Dem Kondenswasserableiter nahe verwandt ist der Wasserab- 
scheider, den Fig. 146 in verschiedenen Formen wiedergibt. Die 
Einrichtung dieser Apparate ist aus den Skizzen so klar ersichtlich 
und der Wert derselben jedem Praktiker so bekannt, daß es sich er- 
E darauf hier noch einzugehen. Dafúr aber sei mit Riicksicht auf 
die Rolle, die diese Apparate in der Praxis spielen, eine Tabelle solcher 
eingefügt. 





Fig. 149. 


Fig. 150. 
Fig. 149 u. 150. Z. A.: Neuere Dampfkessel- Armaturen. 





Blancke & Co. führen diese Wasserabscheider in nachstehenden | 


Größen aus (vgl. Fig. 146): 
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Von den Schmiereinrichtungen, welche Blancke & Co. ausführen, 
sei hier zuniichst die durch Fig. 11 und 12 auf Tafel 21, Fig. 149 und 150, 
veranschaulichte Schmierpresse zum selbsttätigen Schmieren der 
RENE und Schiebermechanismen erwiihnt. 

Diese arbeitet mit einem Plunger b, der durch die Schrauben- 
spindel a aus dem Zylinder heraus- bezgl. in den Zylinder hinein- 
zeschraubt werden kann. Der Antrieb der Schraubenspindel erfolgt 
ei normalem Arbeiten der Presse durch Schnecke und Schneckenrad 
sowie ein Gesperre von einem der bewegten Teile der Maschine aus. 
Es ist jedoch auch Vorsorge getroffen, daß der Preßplunger von Hand 
betätigt werden kann. 
Endpunkte der Oldruckleitung einzuschalten ist, dient in gewissem 
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Ein Rückschlagventil, das möglichst nahe am | 


Sinne als Sicherheitsorgan. Die Presse wird in Größen für eine Ol- 
verdrängung von 0,10 bis 1,42 1 per Plungerhub gebaut. 

Neben ihr führt die genannte Firma neuerdings jedoch auch die 
sehr interessante Zentralschmierpresse, System Szänto aus, 
deren Einrichtung die Fig. 5, 7, 14 und 15 der Tafel sowie die 
Abbildungen Fig. 149 und 150 zeigen. 

Bei den bisher bekannten Schmiervorrichtungen für mehrere 
Schmierstellen sind die Olpumpen im gemeinsamen Olbehälter vereinigt. 


- Demzufolge ist es nicht möglich, eine einzelne Pumpe zu entfernen, 


ohne die ganze Vorrichtung außer Betrieb zu setzen. Ferner läßt die 
Betriebssicherheit und Betriebsdauer der Olpressen ähnlicher Kon- 
struktionen zu wünschen übrig, da der Antrieb entweder durch kom- 
lizierte Gestänge oder durch schleifendes Exzenter erfolgt. Diese 
achteile machen sich besonders für solche Fälle bemerkbar, in denen 
man mit schnellaufenden Motoren zu tun hat. 

Die Schmierpresse System Szánto strebt die Beseitigung der eben 
besprochenen Übelstände in folgender Weise an: Jede einzelne Schmier- 
pumpe wird derart ausgestaltet, daß sie ein in sich geschlossenes Ganze 
bildet, das in die Schmierpresse leicht eingefügt und ebenso leicht aus 
ihr wieder entfernt werden kann. Jede einzelne Schmierpumpe ist 
ferner mit dem Schmierbehälter durch eine gesonderte, für sich ab- 
sperrbare Leitung verbunden. Dadurch sind sowohl die einzelnen 
Schmierpumpen, dla auch die Schmierstellen von einander unabhingig. 

Die Kolben siimtlicher Schmierpumpen werden von einem Exzenter 
ohne Gestiinge angetrieben und zwar unter Vermittelung eines Ringes, 
welcher in der drehenden Bewegung gehindert, nur eine schwingende 
Bewegung ausführt und alle Kolben unter kraftschlüssiger, ständiger 
Berührung ohne Schleifen hin und her bewegt. Der Antrieb der Ex- 
eegene erfolgt durch eine Stufen-Schnurscheibe, deren Drehungs- 
sinn beliebig gewählt werden kann, was den Vorteil in sich i de 
daß man die Touren verstellen kann und die Pumpe geräuschlos 
arbeitet. 

Der Antrieb kann aber auch durch ein Zahnradgesperre bewirkt 
werden. 

Im speziellen läuft in den Deckeln des Gehäuses a eine Welle, die 
mit ihrer exzentrischen Verstärkung die Pumpenkolben d bewegt. 
Diese werden durch Federn auf einen Zwischenring c gedrückt, der 
durch seinen Arm b in der Drehbewegung verhindert ist. 

Jeder Pumpenkolben d bewegt sich in einem rohrartigen Pumpen- 
körper e, der sämtliche zu der einzelnen Pumpe gehörigen Bestand- 
teile in sich aufnimmt. Der Pumpenkolben öffnet in seiner rückwärtigen 
Stellung die Sauglöcher f, welche von der eingedrehten Sammelrinne 
zum Pumpenzylinder führen. Das Ol fließt vom Olgefäß k freifallend 
durch den Verteilungskörper und dessen Regulierstellen h, ferner durch 
die Schaugläser g und Leitungen den einzelnen Pumpen sichtbar zu. 
Der Pumpenkolben drückt das eingetretene Ol durch ein Rückschlag- 
ventil in den Ringkanal, von wo es durch seitliche Schlitze hinter den 
Ventilteller und weiter in die Druckleitung gelangt. Die Feder des 
Rückschlagventiles stützt sich gegen die durchbohrte eingeschraubte 
Schraube f, welche zugleich den Kuslaßstutzen abdichtet. 

Sämtliche Teile werden also von dem rohrartigen Pumpenkörper 
getragen, der sich durch Einschrauben leicht in dem Gehäuse befestigen 
läßt. Nach Absperren einer der Regulierstellen kann die zugehörige 
Pumpe leicht entfernt werden, ohne den Gang der übrigen Teile zu 
stören. Außerdem ist auch eine weitgehende verschiedenartige - 
lierung auf diese Weise, sowie auch in Verbindung mit der Stufen- 
Antriebsscheibe möglich. la 

Alle beweglichen Teile laufen in Ol, das durch eine Fiillschraube 
in das Geháuse eingelassen wird; auch ist eine eigenartige Vorrichtung 
getroffen, die das Olniveau im Gehäuse konstant erhält. Eine Ab- 
nutzung der Reibungsflichen ist dadurch auf ein Minimum beschränkt 

Die Apparate für, acht und mehr Schmier- 
stellen besitzen zwei Olbehiilter k, so daß unter 
Umständen verschiedene Ole zur Verwendung ge- 
langen können. 

Die Ausführung der Schmierpressen erfolgt 
in Gußeisen mit Rotgußgarnitur unter Vernickelung 
ar blanken und schwarzer Mattierung aller roten 

eile. 
| Soll ein bei normaler Temperatur sehr streng- 
flüssiges Ol verwendet werden, so empfiehlt sich 
die Erwärmung desselben, zu welchem Zwecke 
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sich weiter auch an den Enden der Oldruck- 
50 | 50 leitungen ein zweites Rückschlagventil einzubauen. 

Zum Schlusse sei noch auf die von den Fig. 4 
u. 22 wiedergegebenen Apparate hingewiesen, von 
denen der erstere ein Reduzierventil mit Diffe- 
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einen sog. Wasserfänger für Auspuffrohre wieder- 

gibt. Der letztere wird für Rohre von 40 bis 350 mm Durchmesser aus- 
BE und kennzeichnet sich dadurch, daß das Auspuffrohr ein Stück in 
en konischen Aufsatz hineinragt, und die Auspuffdämpfe gezwungen sind 
gegen eine Prellplatte zu stoßen. Dabei scheidet sich ein Teil des 
assers ab. Der Rest wird dann durch das oberhalb der Prellplatte 
in den Trichter eingebaute Sieb zurückgehalten, so daß ein Uberschiitten 
der Nachbargrundstücke mit Wasser, wie das oft genug der Fall ist, 
wenn ein derartiger Wassertänger nicht auf dem Auspuffrohre sitzt, 


nicht mehr stattfinden kann. 


Ein bewährter Abdampf- und Preßluft-Entöler. 
(Mit Abbildungen, Fig. 151 u. 152.) 
Nachdruck verboten. 

Wohl gibt es eine große Anzahl Abdampf- und Preßluft- 
entöler, deren praktische Bewährung außer allem Zweifel steht und 
doch werden der Praxis täglich immer noch Neukonstruktionen über- 
geben. Man möchte sich da unwillkürlich fragen, ob wirklich dazu 
noch eine Veranlassung vorliegt. Tatsächlich ist eine solche vorhanden, 
indem eine große Anzahl der bisher bekannt gewordenen Abdampf- 
entöler wohl eine Entölung des Dampfes bewirkt, aber die Entölung 
ist keine so vollkommene, daß das resultierende Produkt sofort wieder 
als Kesselspeisewasser Verwendung finden könnte; es sei denn, man 
nimmt die mit der Anwesenheit von Spuren von Ol im Wasser vor- 
handenen Ubelstánde mit in Kauf. 

Ein Entöler, der, auf dem Prinzip der Zentrifugal- und Stoßkraft 
beruhend, gewissermaßen Sicherheit für eine vollständige Entölung 
des Abdampfes resp. der Preßluft bietet, ist durch Fig. 151 und 152 ver- 
anschaulicht. Er ist um so beachtenswerter, als seine konstruktive 


Durchbildung dafür garantiert, daß auch der so manchen anderen Ent- 
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Fig. 152. 
Fig. 151 u. 152. Z. A.: Ein bewährter Aldampf- und Preßluft-Entöler. 


ölern innewohnende Ubelstand nicht vorhanden ist, welcher darin 
besteht, daß durch die Einschaltung des Entölers eine Rückwirkung 
auf die Maschinenleistung ausgeübt wird. 

Die von der Firma Schumann «€ Co., Inhaber Albert Iseler, 
Maschinen- u. Armaturenfabrik in Leipzig-Plagwitz herrührende 
Konstruktion, Fig. 151 u. 152, vereinigt also die Vorzüge der Zentrifugal- 
und Stoßkraftentöler. Durch die Zentrifugalkraft werden die festeren 
Bestandteile des Dampfes, Ol und Wasser, nach außen geschleudert; 
sie verdichten sich im Laufe des Betriebes an der Peripherie des Ent- 
ölers mehr und mehr und setzen sich so an der Zylinderwand und den 
Schnecken ab; hat ihr Gewicht eine gewisse Größe erreicht, so fließen 
sie an den Innenflächen nach unten. 

Um gleichzeitig dem Dampf Gelegenheit zu geben, durch Stoß 
auch die feinsten Teilchen abzustreifen, sind in den Schneckengängen 
e generig gelochte Bleche versetzt angeordnet. . Diese teilen den Dampf- 
strom und rufen eine Ausscheidung des Oles hervor. Die Querschnitte 
sind so reichlich bemessen, daf ein Gegendruck auf die Maschine nicht 
entstehen kann. 

Der Dampf tritt bei dem Apparate Fig. 151 von oben, bei dem 
Fig. 152 von der Seite aus ein; er durchfließt die Apparate in langsamem 
Laufe und strömt bei dem Fig. 151 durch einen Stutzen auf dem 
Bodendeckel und beim anderen Fig. 152 durch einen Stutzen rechts ab. 

Bei Auspuffmaschinen ist der Entöler so einzubauen, daß ihm der 
Auspuffdampf unmittelbar aus dem Zylinder zufliegt und dann ins 
Auspuffrohr eintreten kann. Daneben aber ist eine Verbindung nach 
einem Klärbebälter zu schaffen, der das abfließende Ol aufnimmt und 
wo das diesem noch beigemengte Wasser Zeit findet, sich abzuscheiden. 

Bei Kondensationsmaschinen schaltet man den Entöler so ein, daß 
der Abdampf, nachdem er im Entóler vom Öl befreit ist, ev. in einen 
Abdampfvorwärmer für Kesselspeisewasser eintritt und dort das Wasser 
erwärmt, dann geht er durch ein Wechselventil entweder in den 
Kondensator oder in das Auspuffrohr. Das abgeschiedene Ol wird in 
diesem Falle durch Gasrohre aus den in Fig. 151 und 152 unten er- 
sichtlichen engen Anschlüssen in einen Olautomaten o geschickt, an den 
naturgemäß wieder ein Klär- bezgl. Absatzbehälter anzuschließen ist. 

er Entöler wird von Schumann & Co. für eine Durchgangsöffnung 
von 25 bis 400 mm gebaut, ebenso gehört der Vorwärmer der Gruppe 
der im Vakuum arbeitenden Gegenstromapparate an. 


Das Strnadsche Manövrierventil. 
(Mit Abbildungen, Fig. 153 u. 154). 


Nachdruck verboten. 
Als Manövrierventil bezeichnet man das Hauptanlaßventil 
einer Schiffsmaschine. Daß bei dieser das Anlaßventil schließlich 
eine noch größere Rolle spielt als an einer gewöhnlichen ortsfesten 
Maschine ist klar und somit ist es dann auch wohl zu verstehen, wenn 
sowohl die Kriegs- als auch die Handelsmarine fortgesetzt auf der 
Suche nach besseren Konstruktionen sind. Neuerdings scheint sich 


ST 
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das vom Zivilingenieur Ferdinand Strnad in Berlin-Schmargen- 
dorf konstruierte Manövrierventil der besonderen Beachtung der 
Marinebehörden zu erfreuen, wenigstens wird dasselbe nach Abschluß 
der Versuche auf dem Linienschiff ,Wittelsbach‘ für alle Schiffsneu- 
bauten vorgeschrieben. 

Mit Rücksicht darauf sei nachstehend ein von F. Schichau in 
Elbing am Personendampfer Cineinnati angewandtes Strnadsches 
Manövrierventil beschrieben. 

Das Ventil a Fig. 153 ist mit einem Rohrschieber b verbunden, 
der in einem Zylindere seine Fübrung findet und dessen Durchbrechungend 
in der gezeichneten Schlußstellung überdeckt. Das Rohrschieberventil - 
a, b bildet mit diesem Zylinder e eine geschlossene Kammer e. Die 
Kammer steht durch die Durchbrechungen d mit der Dampfzuleitung f 
in Verbindung. Die Ventilspindel g, welche oben und unten in Stopf- 
büchsen geführt ist, hat einen Bund h und eine’als Entlastungsventil i 
ausgebildete Mutter. Beim Anheben der Spindel hat man nur das 
unter vollem Dampfdruck stehende Entlastungsventil i anzuheben. 
Infolgedessen strömt das in der Druckkammer e befindliche Druck- 
mittel unter das Hauptventil ab und ist dieses nun vollständig ent- 
lastet. 

Setzt sich bei fortschreitender Bewegung der Ventilspindel der 
Bund h auf die Unterseite des Hauptventils a auf, so kann dieses, 
dessen Eigengewicht ausgeglichen werden kann, ohne Belastung durch 
Dampfdruck geöffnet werden, so daß nur die Stopfbüchsenwiderstände 
und außerhalb des Ventils auftretende Widerstände des Stellzeugs 
übrig bleiben. Der ringförmige Raum k wird durch Bohrungen m 
mit der Kammer e verbunden. Die Spindel mit dem auf dem Bund h 
ruhenden Hauptventil wird nun weiter angehoben, bis die Durchtritts- 
öffnungen d allmählich freigegeben werden und der Dampfaustritt 
beginnt. Jetzt sind die Dichtungsringe des Hauptventiles und seines 
Sitzes bereits soweit voneinander entfernt, daß die Strömung des 
Dampfes keine zerstórende Wirkung mehr auf sie ausüben kann, was 
einen wesentlichen Vorteil der Konstruktion bedeutet. 

Die Abstufung der Durchtrittsöffnungen wird unter verschiedener 
Formgebung durchgeführt und sichert eine sanfte Steigerung der Dampf- 
strömung. 

Wesentlich für die verläßliche Wirkung der Konstruktion ist der 
Umstand, daß der Rohrschieber b in den Führungszylinder e nicht 
dampfdicht eingepaßt ist, sondern mit einem Spielraum, der ein reibungs- 
loses Spiel gewährleistet, das wieder jede Klemmung ausschließt. Auf b 
sind unten und oben starre Nickelringe n aufgezogen. 

Die Größe des Entlastungsventils i wird so bemessen, daß der 
Durchtrittsquerschnitt in bestimmten Verhältnis größer ist als der 
Undichtigkeitsquerschnitt des Rohrschiebers in seiner Führung, so daß 
eine vollständige Entlastung der Ventilkammer e vom Druck unter 
allen Umständen gesichert ist. Der Rohrschieber b ist demnach kein 
dampfdichtes Organ, son- 
dern ein ,Stau-Organ*. 
Dies ist ein wesentlicher 
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Betriebes darstellen, wenn 
Rostbildung oder Klem- 
mung durch Unreinigkei- 
ten eintritt, was einen 
Bruch der Spannringe zur 
Folge haben kann. 


Der |Robrschieber b 
mit der Entlastungskam- 
mer e kann auch unter das 
Ventil verlegt werden. 


Bei sehr großen Aus- 
fúhrungen fälltnaturgemäß 
auch das Entlastungsventil 
verhältnismäßig groß aus. 
Fig. 154 zeigt eine Vor- 
richtung, die der Kon- 
strukteur dieser Ventile 
verwendet, um das An- 
wärmen der Dampfzu- 
leitung und der Maschine 
selbst mittels des Ent- 
a Eet in beque- Fig. 153. Z. A.: Das Strnadsche Manövrierventil. 
mer eise vorzunehmen, - 
wodurch zugleich das Hauptventil, vollkommen entlastet, bereit ge- 
stellt wird. 

In der Nabe des Hebels s, t ist der Bolzen u,, durch die Hand- 
kurbel v drehbar, angeordnet, der mittels des Gewindes u die Ventil- 
spindel h hochhebt, welche durch eine Keilfeder w axial geführt ist. 
Für die anfangs erforderliche größere Kraftleistung steht demnach dic 
Ubersetzung durch ein Schraubengewinde zur Verfügung, während das 
vollkommen entlastete Ventil rasch und bequem und dabei in jeder 
Stellung selbstsperrend durch den Handhebel s, t angehoben wird. 


v 
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Das Strnadsche Ventil ersetzt das früher häufig, z. B. auch für | 


Torpedoboote verwendete ,Daelen-V entil*. 

Denkt man sich niimlich in Fig. 153 den unteren Teil des Rohrschiebers 
e, welcher die Durchtrittsöffnungen d enthält, abgeschnitten, so daß sich 
der Rohrschieber nur oben in dem vollen Zylinder c führt, so entspricht 
die Wirkung der Konstruktion des „Daelen-Ventils’. Offnet man bei 
dieser das Enilastunkerenül;, so daß der Dampf aus der Kammer d 
abströmt, so entsteht auf die Ringfläche k der Unterseite entsprechend 
der Druckdifferenz ein starker Druck nach oben, welcher das Haupt- 
ventil aufhebt, und es liegt 
die Gefahr einer zu raschen 
Eröffnung vor, wenn die 
Spindel zu schnell Aue 
hoben wird, oder wenn der 
Rohrschieber etwa durch 
Rosten etwas klemmt. Das 
Daelensche Ventil ist daher 
hauptsächlich für Nieder- 
schraubventile geeignet, bei 
denen die Schraubenge- 
winde der Spindel ein ruck- 
weises Öffnen unmöglich 
machen. Um dieselben als 
Manövrierventile einiger- 
maßen brauchbar zu ma- 
chen, hat man aın Haupt- 
ventil im, Sitz rohrschieber- 
artige Uberdeckungsringe 
angebracht, welche mit ge- 
zackten Uffnungen versehen 
sind. In diesem Falle 
leiden jedoch nicht nur die 
Ventilsitze, son- 
dern auch die 

Uberdeckungs- 
ringe durch die 
Dampfströmung 
bei wenig geöff- 
netem Ventil, auch 
ist die Gefahr der 
ruckweisen Off- 
nung nicht bce- 

seitigt. 

Als entschei- 
dende Vorteile des 
Strnadventils sind demnach anzuführen: 1. Die Ventilsitzflächen 
sind stets schon genügend voneinander entfernt, wenn eine 
erhebliche Dampfabstromung eintritt; 2. Das Hauptventil ist 
bei allen Stellungen entlastet, also keinen einseitigwirkenden 
Entlastungsdrücken unterworfen und Sperrvorrichtungen sind 
im Bewegungsgestänge nicht erforderlich, 3. Der Rohrschieber 
ist von vornherein mit Spielraum geführt, wirkt also als Stau- 
Organ; eine leichte Abnützung der Führungsringe hat keinerlei 
Anderung in der Entlastung zur Folge. 
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Fig. 164. Z. A.: Das Strnadsche Manövrierventil. 


Uber die Enteisenung des Brunnenwassers. 


(Mit Abbildungen, Fig, 155 u. 156.) 
Nachdruck verboten. 

Eisen im Brunnenwasser macht dasselbe sowohl zum Ge- 
brauch als Trinkwasser, wie auch als Gebrauchswasser unge- 
eignet. Man erkennt Eisen im Brunnenwasser sofort daran, 
daB das betr. Wasser schon nach kurzem Stehen an der Luft 
eine Trübung zeigt und daß sich spiiter ein gelbbrauner 
Niederschlag aus Eisenoxydhydrat bildet. Dieser verleiht dem 
Wasser einen tintenartigen Geschmack. Da dieser Gehalt an 
Eisen bei der Verwendung des Wassers sehr stört, so unter- 
zieht man das Wasser einer besonderen Behandlung um den 
Eisengehalt auszuscheiden. 

Das Eisen ist im Wasser meistens, als Oxydul an Kohlen- 
süure gebunden, vollkommen gelöst, so daß das Wasser, wenn 
es aus dem Erdboden an die Oberfläche befördert wird, ganz 
klar aussieht; sobald aber der Sauerstoff der Luft einwirkt, 
verwandelt das Oxydul sich in unlösliches Oxydhydrat, welches 
zu Boden sinkt. Die rationellen Verfahren zur Reinigung 
des Wassers von Eisen gründen sich demnach alle auf diese 
Eigenschaft der Luft, das Eisen auszufillen. Demgemii8 besteht 
die Behandlung darin, das Wasser innig mit Luft in Berührung 
zu bringen und die Luft solange einwirken zu lassen, bis der 
chemische Umwandlungsprozeß des Eisens sich vollzogen hat 
und das Wasser einer Filtration unterworfen werden kann, um das aus- 
geschiedene Eisen von ihm zu trennen. 

Die Apparate welche man zu diesem Zwecke verwendet, sind 
sowohl offene als auch geschlossene. In den offenen Ent- 
eisenern läßt man das Wasser entweder durch Brausen fein verteilt 
durch die Luft einige Meter herunterfallen, oder man verteilt das Wasser 
mittels Rinnen gleichmäßig auf mit Koks- oder Ziegelstücken angefüllte 
Behiilter, in denen es langsam nach unten rieselt und so eine genügende 
Belüftung erfährt. Hierbei wird die Einwirkung der Luft noch unter- 
stützt durch den auf den Koksstücken sich mit der Zeit ablagernden 
Eisenschlamm, der durch Katalyse den chemischen Vorgang beschleu- 


nigen soll. Das belüftete Wasser sammelt sich dann unten in einem 
Behälter, aus dem es in das Filter übertritt um das ausgeschiedene 
Eisen zurückzulassen und klar und eisenfrei den Verbrauchsstellen zu- 
zufließen. 

Bei den offenen Enteisenungsapparaten geschieht die Be- 
lüftung innerhalb eines turmartigen Behälters, in dem Siebbleche 
mehrfach übereinauder angeordnet sind, welche das fallende Wasser 
zerteilen und verschiedentlich wieder mischen. Auf den Siebblechen 
liegen Koksstücke, so daß diese Einrichtung gewissermaßen eine Ver- 
bindung der beiden vorstehend beschriebenen Verfahren darstellt. Das 
zum Apparat erforderliche waschbare Feinkiesfilder ist durch 
Fig. 156 veranschaulicht. 8 

Leider aber besteht bei den offenen Enteisenern der Ubelstand, 
daß das gereinigte Wasser wenn es von einem Hochbehälter aus deo 
Verbrauchsstellen zufließen soll, wie z. B. in größeren Fabriken oder 
in städtischen Wasserwerkeu, nach der Entcisenung nochmals gehoben 
werden muß, wozu eine zweite Pumpenanlage nötig ist. Um diesen 
Ubelstand zu vermeiden und weiter auch im Hinblick auf die neueren 
schr strengen hygienischen Vorschriften, verwendet man neuerdings viel- 
fach die in folgendem beschriebenen, geschlossenen Enteisenungs- 
Apparate. Nun gibt es zwar eine Anzahl solcher Apparate, bei denen 
das Wasser ohne bezw. ohne genügende Belüftung durch geschlossene 
Behälter gepumpt wird, die mit Holzspiinen, Koksstiickchen, Eisenerz usw. 
gefüllt sind, wobei die en auch mit gewissen Chemikalien 
imprägniert werden, welche div Eigenschaft haben sollen, die chemische 
Umsetzung des gelüsten Eisens in unlósliches Eisenoxyd zu bewirken. 
Es kann aber heute als erwiesen angesehen werden, daß eine ratio- 
nelle Enteisenung ohne Belüftung des Wassers nicht 
erreicht wird und deshalb wird beisp. bei den geschlossenen 
Enteisenungs- Apparaten der Firma Halvor Breda G. m. b. H. 
in Berlin-Charlottenburg stets eine ausreichende Belüftun; 
angewendet. l 
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Fig. 155. Z. A.: Über die Enteisenung des Brunnenwassers. 


Die geschlossenen Enteisenungsapparate (vgl. Fig. 155) werden in 
die Druckleitung der Wasserpumpe eingeschaltet, welche das Wasser 
aus dem Brunnen hebt und auf den Hochhehälter oder in das städtische 
Verteilungsnetz drückt. Sie stehen also unter dem Druck, der in der 
eens herrscht und miissen dementsprechend stark ausgefibrt 
werden. 

Die Luft wird mittels eines Luftkompressors D in das Rohr hinein- 
gepumpt, durch welches das Wasser in den Apparat tritt, und Wasser 
und Luft gelangen dann zunichst in einen Mischtopf B, in dem Diisen 
und Stoßplatten untergebracht sind, um eine ausgiebige Durchwirbelung 
und Vermischung zu erzielen. Darauf tritt das Gemisch in den großen 





Behälter A, der in seinem oberen Teil mit einer Masse gefüllt ist, die 
einen besonderen Bestandteil des Bredaschen Verfahrens bildet. Die 
Masse hat die Eigenschaft, steril und, weil anorganischer Natur, auch 
nicht fäulnisfähig zu sein; sie ist ferner sehr porós und scharfkantig, 
so daß sie dem Wasser viel Fläche bietet und eine kräftige Ober- 
flächenwirkung ausübt. 

Durch diese Masse zieht das Gemisch von Wasser und Luft lang- 
sam hindurch von unten nach oben. Oben trennt die Luft sich vom 
Wasser und entweicht durch ein selbsttätiges Ventil ins Freie, und das 
Wasser zieht durch das zentrale Rohr e nach unten, um das im unteren 
Teil befindliche Feinkiesfilter d zu durchdringen und den Eisenschlamm 
auf diesem zurückzulassen. An Stelle des eingebauten Filters kann 
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Fig. 166. Z. A.: Uber die Enteisenung des Brunnenwassers. 
auch ein selbsttiitiges Filter nach Fig. 156 daneben gestellt werden. 
Dieses enthált im Gegensatz zu dem Filter d, welches mit einem von 
Hand (h) zu betiitigenden Riihrwerk k zum Waschen versehen ist, ein 
mechanisches Riihrwerk wodurch die Arbeit der Reinigung abgekiirzt wird. 

Die periodische Reinigung des Filter macht sich aus dem Grunde 
nötig, weil sich der Eisenschlamm teils im Kontaktbehiilter, teils auf 
dem Filter ablagert. Die normale Reinigung geschieht durch Spülung; 
eine Auswechselung der Füllmaterialien ist nie nötig, weil keinerlei 
Abnutzung eintritt. 

Es liegt auf der Hand, daß bei einer solchen Einrichtung die 
denkbar günstigsten Verhältnisse bezügl. der hygienischen Anforderungen 
an ein einwandfreies Wasser vorhanden sind. Keines der älteren Systeme 
von Enteisenungsapparaten kann sich mit diesem messen. Zumal durch 
Dauerversuche festgestellt wurde, daß der Apparat System Breda den 
Eisengehalt je nach der Art der betreffenden Verbindungen auf absolut 
0 bis 0,1 g im Kubikmeter Wasser herunterbringt, während bei den 
früher bekannten Kostruktionen ein Minimalgehalt von etwa 0,3 g als 
das Erreichbare galt. 

Nur im Interesse der Sache seien zum Schlusse die Eigenschaften 
der geschlossenen Enteisenungs-Apparate Fig. 155 hier nochmals kurz 
zusammengestellt: Das Wasser braucht nur einmal gepumpt zu werden, 
man erspart also die Anlage und Betriebskosten für die zweite Pumpe. 
Ebenso bleibt das Wasser auf dem Wege vom Brunnen bis zum Hoch- 
behälter in geschlossener Leitung und kann daher mit infektionsver- 
dächtigen Stoffen, welche seine Reinheit beeinträchtigen könnten nicht 
in Berührung kommen. Das Kontakt- und Filtermaterial sind anorga- 
nischer Natu rund nicht fäulnisfähig, desgl. sind beide keiner Abnutzung 
unterworfen und brauchen nie ausgewechselt zu werden, es ist deshalb 
die Einführung von Krankheitsstoffen in das Innere der Behälter durch 
menschliche Hände ausgeschlossen. Weiter kann die in das Wasser 
einzuleitende Luft vorher filtriert und sterilisiert werden, dasselbe gilt 
vom ganzen Apparate. Auch ihn kann man in besonderen Fällen durch 
Einleiten von strömendem Dampf und Erhitzen auf die Dampftemperatur 
sterilisieren. Endlich liefert der Apparat gleichmäßig, ohne besondere 
Betriebskosten, ein ohlsohmackendes Wasser, das blank filtriert und 
soweit vom Eisen befreit ist, daß es sich nach längerem Stehen an der 
Luft nicht mehr trübt und keinen Niederschlag bildet. Das enteisnete 
Wasser bietet auch Eisenalgen, wie z. B. der bekannten Alge Crenothrix, 
keinen Nährboden mehr, so daß Wucherungen derselben in den Rohr- 
leitungen nicht mehr auftreten können. 





Die Pilzschen Kondenswasser-Rückleitungsanlagen und 


Ale-Dampfentöler. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 22, Fig. 12 bis 16 und Abbildungen, 
Fig. 157 bis 160.) 

Nachdruck verboten. 
Als seiner Zeit der erste Kondenswasser-Rückspeiseautomat aus 
Amerika bei uns eingeführt wurde, stand man ihm, trotzdem er tadellos 
arbeitete, mit berechtigtem Mißtrauen gegenüber. Man sagte sich, daß 
die konstruktive Ausführung dieses Apparates vieles zu wünschen übrig 
ließe. Auf der anderen Seite aber war man sich über den Wert der- 


artiger Einrichtungen schon damals vollständig klar, so daß man sofort 
zur Schaffung ähnlicher Konstruktionen überging. 

Unter anderen war es die Firma C. F. Pilz in Chemnitz, die 
sich die Ausbildung dieser Kondenswasser-Rückleiter ganz besonders 
angelegen sein ließ. Die eine ihrer neuesten Konstruktionen wird durch 
Fig. 157 und 158 veranschaulicht. Bei diesem tritt das Kondenswasser 
durch das Rückschlagventil a und die Schenkel b c der dreiarmigen 
Rohrwelle b e d in die an den Schenkel e angeschlossene Hohlkugel e. 
Der mit der Rohrwelle fest verbundene Hebel fträgt ein Gewicht g, derart, 
daß die Hohlkugel solange in ihrer höchsten Stellung verbleibt, bis sie 
mit Wasser gefüllt ist, mr CH aber in ihrer tiefsten Stellung verharrt, 
bis ihr Inhalt durch das Riickschlagventil h in den Kessel gedriickt ist. 

Der Dampfein- und -Austritt erfolgt bei dem kleineren Typ von 
600 1 Stundenleistung durch die Rohrschenkel d e und durch ein im 
Inneren dieser Schenkel angeordnetes Rohr, das bis nahe an die obere 
Kugelfliiche führt. Beim größeren Typ für 1600 1 Stundenleistung tritt 
der Dampf durch ein von der Hohlwelle direkt in den höchsten Punkt 
der Kugel von außen geführtes Rohr ein. 

Der Rückleiter ist weiter mit voneinander unabhängigen Dampfein- 
und Ausrittsventilen i k versehen, deren Anhub mittels der Zugstange | 
und dem muldenfórmigen Hebelstück m, das sich um zwei gegen 
Staub usw. von oben geschützte Lager dreht, von dem Rohrschen el c 
erfolgt. Die Einrichtung arbeitet derart, daß der Anhub eines Ventiles 
jeweils im letzten Drittel des Hubes des Apparates nach oben oder 
unten, durch denselben betätigt wird, der Schluß dagegen wird un- 
abhängig vom Apparat durch eine Spiralfeder jeweils im ersten Drittel 
des Hubes herbeigeführt. Während des zweiten Drittels vom Hube sind 
beide Ventile geschlossen. 

Die Hubbegrenzung erfolgt in einem geschlitzten Führungsstück, 
das an dem U-Eisen n, das mit Schrumpfring, zwei Schrauben und 
Keil mit der Fundamentplatte fest verbunden ist, angenietet ist. 

Die Rohrwelle e d ist in Rotguß ausgeführt und in breite, mit 
langen Stopfbüchsen versehene Lager gebettet. Um einen Verschleiß 
in letzteren möglichst zu vermeiden, sind das Eigengewicht des Kipp- 
systems, bestehend aus Rohrwelle mit Hohlkugel, Hebel mit Gewicht, 
sowie die halbe Wasserfüllung durch das Gegengewicht o ausbalanziert. 
Bei dem größeren Rückleiter wird außerdem das Eigengewicht der 
Hohlkugel durch ein Gegengewicht ausbalanziert. 

Um die Wirkungsweise des Apparates zu verstehen, sei angenommen, 
daß dieser sich momentan in Ruhe befindet, dann hat auch die Hohl- 
kugel die gezeichnete höchste Stellung eingenommen, das Dampfaus- 
trittsventil k ist ganz geöffnet, das Eintrittsventil i und das Rück- 
schlagventil h aber sind durch den Kesseldruck geschlossen. Hat dann 
das Kondenswasser, welches durch das Rückschlagventil a in die Hohl- 
kugel eintritt, diese gefüllt, so erhält sie das Übergewicht über das 
Gewicht g und fällt frei nach unten. Dabei wird auf dem ersten 
Drittel des Weges das Dampfaustrittsventil k durch eine Spiralfeder 
unabhängig vom Apparat geschlossen. Im zweiten Drittel sind nun- 
mehr beide Ventile geschlossen und zu Beginn des letzten Drittels wird das 
Dampfeintrittsventil i durch die inzwischen erfolgte Massenbeschleunigung 
durch den Apparat angehoben. Die Hohlkugel erreicht das Hubende 





Fig. 158. 
Fig. 157 u. 158. Z. A.: Die Pilzschen Kondenswasser-Rückleitungsanlagen und 
Dampfentöler. 


Fig. 157. 


und der Dampf gelangt in den oberen Kugelraum und drückt das 
Kondenswasser durch das Rückschlagventil h in den Kessel. Dabei 
ist das Rückschlagventil a, durch den nunmehr in der Hohlkugel vor- 
handenen Kesseldruck geschlossen. Erst nach Entleerung der Kugel 
erhält das Gewicht g das Ubergewicht über die Hohlkugel; diese geht 
jetzt nach oben und das Dampfeintrittsventil i wird durch eine Spiral- 
feder nach Verlauf des ersten Drittels des Riickwirtsganges geschlossen. 
Im zweiten Drittel sind nunmehr beide Ventile geschlossen, und erst 
im letzten Drittel wird das Dampfaustrittsventil k durch den Apparat 
angehoben. Der in der Kugel enthaltene Dampf gelangt durch das 
Ventil ins Freie, anderseits aber tritt auch wieder Kondenswasser 
durch das Rückschlagventil a in die Hohlkugel. Dieses Spiel wieder- 
holt sich während des ganzen Betriebes. 





Die Anordnung eines derartigen Automaten an eine Niederdruck- 
Dam shang a zeigt Fig. 12 der Tafel 22 und die an ciner Brau- 
kesselanlage Fig. 159. 

Bei der Anordnung Fig. 12, Tafel 22 bezeichnet a den Dampf- 
kessel, b die Dampfleitung, c, den ersten und c den zweiten Riick- 
leiter. Der erste Riickleiter c ist nach einem Modell gebaut, das fúr 
Kesseldriicke bis zu 5 Atm. brauchbar ist. Das Modell wird neben 
dem durch Fig. 157 und 158 dargestellten, von der Firma Pilz geliefert, 
und eignet sich fiir eine Stundenleistung von etwa 600 1.*) Bei ihm 
tritt das Kondenswasser durch ein Riickschlagventil ebenfalls in eine 
Hohlkugel, die pendelnd an einem Waagenbalken aufgehangen und 
sowohl mit dem zugehörigen Wechselventil als auch mit einem T-Stück 
durch Metallschläuche verbunden ist. Ein Gewicht an einem Winkel- 
hebel zieht die Hohlkugel nach oben, sobald sie leer ist. Das aus 
Winkelhebel, Hängern und der Kugel bestehende Gehänge beeinflußt 
durch zwei Mitnehmer einen federnden Hebel und dadurch das kom- 
binierte Dampfein- und Austrittsventil, welches mit dem Dampfraum 
des Kessels in Verbindung steht. 

Um die Wirkungsweise dieser zweiten Ausführung des Automaten 
zu verstehen, sci angenommen, der Apparat sei außer Betrieb, dann 
hat das Gewicht die leere Hohlkugel nach oben gezogen. Hierdurch 
ist durch den mitgenommenen federnden Hebel das Damp fanst yenn 
ee Tritt jetzt Kondenswasser durch das Riickschlagventil in die 

ohlkugel, so überwindet deren Gewicht im gefüllten Zustand das des 
Gegengewichtes und die Kugel sinkt. 
Hebel das Dampfventil, schließt das Auslaßventil und der Kugelinhalt 
entleert sich in den Dampfkessel durch das Rückschlagventil. Das 
Gewicht zieht alsdann die entleerte Kugel wieder in die Höhe und 
das Auslaßventil wird geöffnet. So ist dem nachströmenden Kondens- 
wasser Gelegenheit gegeben, wieder in den Apparat einzutreten. Das 
Spiel wiederholt sich während der ganzen Dauer des Betriebes. 

Um wieder auf die Anlage Fig. 12, Tafel 22 zuriickzukommen, so 
erkennt man, daß der Rückleiter e und der Sammler d in derselben 
Gruppe untergebracht sind und daß an d der Schlammfänger e an- 
gehängt ist; g bezeichnet die an die Abdampfleitung f der Heizungs- 
anlage f, angeschlossene Kondenswasserleitung. Während nun aber 
das Rohr f die Abdampfleitung der Heizung im Raume D bezeichnet, 
führt das daneben sichtbare Rohr h den Abdampf der Heizung im 
-Raume C ab. Auch ibm ist ein Kondensrohr zum Schlammsammler e 
zugewiesen. Das Rohr c, führt das Kondenswasser vom Rückleiter e 
‘nach dem zweiten Sammler d, im Kesselhause, dessen Entlüftungsrohr 
-mit i bezeichnet wurde. Aus dem Rohr d, gelangt das Kondenswasser 
in den Rückeiter c, und aus diesem durch das Speisewasserrohr k in 
den Kessel. 

Wie man aus der Skizze erkennt, arbeiten sich die beiden Rück- 
leiter gewissermaßen zu. Der e sammelt das Kondenswasser aus den 
Heizungssystemen und der c, befördert es in den Kessel a. 

Bei der Anlage Fig. 159 ist angenommen, daß das Kondenswasser 
aus der Braupfanne h und der Maischpfanne i nach dem Dampfkessel k 
zurückgespeist werden soll. Hier sammeln die Kondenswasserrohre m, 
in die Kondenstöpfe | eingeschaltet sind, das Kondenswasser und führen 





Fig. 169. Z. A.: Die Pilzschen Kondenswasser-Rückleitungsanlagen und Damp/fentoler. 


cs dem Sammler n zu, dessen Entlüftungsleitung in der Skizze mit q 
bezeichnet ist. Aus dem Sammler fließt das Kondensat durch die 
Leitung p in den Kessel. Die Leitung r führt dem Rückleiter o den 
erforderlichen Betriebsdampf zu. 

Um die Rentabilität einer derartigen Rückspeisungs- 
anlage zahlenmäßig zu beweisen, gibt die Firma Pilz nachstehende 
Rentabilitiitsberechnung: 

Wird Kondenswasser aus Dampf von ca. 4 Atm. — das eine Tem- 


peratur von ca. 150° besitzt — in ein offenes, d. h. mit der Atmosphire | 


verbundenes Reservoir geleitet, so sinkt die Temperatur dieses Wassers 








. *) NB. Arbeitet der Rückleiter in ein Reservoir, so ist, wenn der Dampfdruck höher 
ist als die Fürderhöhe, seine Leistung ua ca. 40 d. höher. 


Hierbei öffnet der mitgehende | Steinkohlen gespart. 


| ventil eingeschaltet, um Störungen am Topf oder Rückschlagventl 
| 
} 


sofort unter starker Dampfentwickelung auf 100° herab, da Wasser 
unter atmosphirischem Druck nur 100° haben kann. Es gehen somit 
50° von der Anfangstemperatur verloren. Da aber Wasser im giinstigsten 
Falle mit ca. 60° gespeist werden kann, gehen weitere 40° verloren. 

Würden nun stündlich 1000 1 kondensiert, so verliert man pro 
Stunde: 1000 - (150 — 60) = 90000 Wirmeeinheiten, oder mit anderen 
Worten: Man muß im Kessel, bei einem wirksamen Heizwert der Kohle 


L 
von 4000 Wiirmeeinheiten: snes == 225 Kilo Steinkoblen stündlich 


mehr verfeuern, um den Wiirmeverlust wieder zu ersetzen. Dazu 
kommt noch, daß die 
Dampf- oder Transmis- 
sionspumpe das Wasser 
aus dem Reservoir wieder 
nach dem Kessel drücken 
muß, wozu ein Aufwand 
von stündlich ca. 20 Kilo 


Dampf oder ca. 4 Kilo 


Steinkohlen sich nötig 
macht. 
Wendet man hin- 


gegen einen Riickspeise- 
apparat an, so werden 
diese 22,5 + 4 — 26,5 kg 


Mittels des Apparates 
würde also bei einem 
Kohlenpreis von M. 1.50 
per 100 Kilo bei stündi- 
gem Betrieb pro Tag, 
täglich ~ M. 4.— gespart 
werden können. 

Noch größer wäre 
der Wärmeverlust, wenn 
man das heiße Kondens- 
wasser unbenützt weg- 
laufen ließe und den 
Kessel mit Wasser von 10" speisen wollte. 
brauch wäre dann gleich: 


(1010, , Ra 
1000 40 + t=- 39 kg Steinkohlen. 


Der Kugel- und Kanalinhalt der Riickleiter nach Fig. 157 und 155 
betriigt ca. 14,5 Liter; es werden jeweils ca. 13,5 Liter gespeist. Bei 
7 Atm. Kesselspannung sind 14,5 Liter = 62 Gramm Dampf zur 
Speisung von 13,5 Liter = 13500 Gramm Wasser erforderlich, eiu 
Resultat, daß von keiner anderen Speisevorrichtungen mit Dampf- 
betrieb, ebensowenig auch vom sogenannten Schwimmerrückleiter er- 
reicht wird. 

Im Anschluß daran seien bezgl. der allgemeinen Aufstellung 
dieser Rückleiter noch nachstehende Fingerzeige gegeben: Die Auf- 
stellung des Apparates soll ca. 1 m über dem Speiseventil 
des Kessels erfol en, wenn sich dieses oberhalb des Kessel- 
mauerwerkes befindet, oder um das gleiche Maß über 
dem mittleren Wasserstand, wenn das Speiseventil tiet 
sitzt. — Der Rückleiter wird auf Konsolen an der Wand 
montiert. 

Bei Anwendung der kleineren Apparate beider Modelle 
ist zwischen dem Speiseventil am Kessel und dem Kessel- 
stutzen ein T-Stück mit zweitem kombinierten Speisevent 
einzuschalten, falls der lichte Durchmesser des vor- 
handenen Speiseventils größer als 35 bis 40 mm ist, da 
anderenfalls obige Wassersiiule von ca. 1 m nicht genügt, 
das Gewicht des vorhandenen Rückschlagventilkegels zu 
überwinden. Im Falle der nötige Raum zur Vermehrung 
dieser Wassersäule entsprechend dem Gewichte des Rück- 
schlagventilkegels vorhanden ist, fällt das zweite Speise- 
ventil mit T-Stück weg. 

Oberhalb des Rückleiters ist ein Sammelbehälter für 
das Kondenswasser anzuordnen, in dem sich letzteres 80- 
sammelt, während der Rückleiter speist. Der Behälter ist 
mit Entlüftungsventil und den erforderlichen Rohran- 
schlüssen zu versehen und wird ca. 1 m höher als der 
Rückleiter angeordnet, damit das Kondenswasser infolge 
des Gefälles rasch in den Rückleiter gelangt. Falls die 
erforderliche Höhe im Kesselhause selbst fehlt, kann der 
Sammelbehälter auch in einem anstoßenden Raume mon- 
tiert werden. Mit 21/, m Höhe über dem Kesselmauerwer 
kommt man übrigens in den meisten Fällen aus. 

Vor dem Sammelbehiilter ist ein Schlammsammler anzU- 
ordnen. —- Die Ausgänge der vorhandenen Kondenstöpfe werden dure 
eine nach dem Sammelbehälter führende Sammelleitung, die, um Wärme- 
verluste zu vermeiden und um ein Einfrieren zu verhindern, gut ZU 
isolieren ist, verbunden. Hinter jedem Kondenstopf ist ein Rückschlag- 
ventil einzuschalten, um zu verhindern, daß Kondenswasser aus der 
Sammelleitung riickwárts in die betr. Heizungsleitung gelangt. Zweck- 


mabig wird außerdem hinter dem Rückschlagventil noch ein Abs ae 








Fig. 160. Z. A.: Die Puzschen Kondensicasser- 
Riickleitungsanlagen und Dampfentöler. 


Der stündliche Mehrver- 


Betrieb beseitigen zu können. 

Wie in der Rentabilitätsberechnung bemerkt, kann Kondenswassc! 
unter Luftzutritt höchstens eine Temperatur von 100° Celsius haben. 
Ist dasselbe heißer, so geht die Temperatur unter Dampfentwickelung 
| sofort, nachdem das Wasser mit Luft in Berührung kommt, auf 100 


Na ps y 


zurück. Die Folge davon ist ein Wärmeverlust, der um so größer wird, 
je höher die Temperatur ist. Wenn letztere im Sammelbehiilter 100% 
nicht überschreitet, so wird von Pilz am Sammelbehälter eine ins freie 
führende Entlüftungsleitung angebracht, um zu verhindern, daß im 
Sammelbehälter und damit in der Sammelleitung ein höherer Druck, 
als die Heizungsspannung an der entferntesten Stelle vom Rückleiter, 
entsteht, weil sonst der entfernteste Heizungsstrang nicht entwässert 
werden würde. Bei höherer Kondenswassertemperatur, also höherer 
Heizungsspannung, wird in die Eolo fing rer zum Sammelbehälter, 
ferner in die Dampfaustrittsleitung des Rückleiters je ein Rückschlag- 
ventil eingeschaltet, das die Luft am Herantreten an das Kondensat 
hindert. 

Der zum Betrieb des Riickleiters erforderliche Dampf wird an 
einem nur diesem Zweck dienenden Kesselstutzen, oder, im Falle ein 
solcher nicht zur Verfügung steht, einer Leitung, die nicht voll be- 
ansprucht wird, entnommen, 
derart, daß ein Spannungs- 
verlust nicht zu befiirchten ist. 

Die Sammelleitung muß 
an geeigneten Stellen durch 
Schieber entwässert werden 
können. 

Das Kondensat wird durch 
den in der Heizungsanlage vor- 
handenen Druck in den Sam- 
melbehälter gedrückt. Reicht 
dieser Druck nicht aus, so ¡st 
ein tiefstehender zweiter Rück- 
leiter, der mit reduziertem 
Kesseldruck in den Sammel- 
behälter drückt, erforderlich. 
Dieser Fall tritt bei Nieder- 
druckdampfheizung oder bei 
Abdampfheizung ein. Im 
letzteren Falle muß der Ab- 
dampf der Dampfmaschine 
mittels Abdampfentöler von 
dem von der Zylinderschmie- 


Fig. 161. Z. A.: Neuerungen auf dem Gebiete TYPE herrührenden und mit- 
des Armaturenbaues, Syst. Dicker & Werneburg. BET!ssenen Ol befreit werden. 


Die Fig. 13 bis 16 auf Tafel 22 geben Anordnungen der Pilzschen 
Abdampfentöler wieder. Von den Abbildungen zeigen diejenigen 13 
und 14 die Anordnung eines Entölers bei einer liegenden Konden- 
sationsmaschine und die 15 und 16 bei einer stehenden. Bei 
der liegenden Maschine ist der Entöler b in das Abdampfrohr a vor 
dem Wecbselventil ce eingeschaltet und unterhalb des Entölers die 
kleine Olpumpe e angeordnet. Diese steht mit dem Enöler durch ein 
»/,zölliges Rohr in Verbindung und empfängt ihren Antrieb mit 
60 Touren in der Minute von der Steuerwelle; sie pumpt das Ol aus 
dem Entöler und drückt es in den sogenannten Olgewinner d. Dieser 
trägt seitlich einen Olablauf und weiter auch einen Wasserablauf. 

Bei der stehenden Maschine sitzt der Entöler a unmittelbar 
hinter dem Niederdruckzylinder in der Abdampfleitung. Hinter dem 
Entöler ist dann das Wechselventil b derart eingeschaltet, daß man 
den Abdampf nach Belieben in das Auspuffrohr oder in den Konden- 
sator € treten lassen kann. Das Olwasser aus dem Entöler geht auch 
hier wieder in die kleine Pumpe d, die durch die Leitung d, mit dem 
Olgewinner f in Verbindung steht; letzterer hat bei g den Wasser- 
ablauf. 

Zwei Entöler für Auspuffmaschinen geben die Skizzen der 
Fig. 160 wieder. Der eine Entöler Skz. 1 ist in einem wagerechteu, 
der andere Skz. 2 in einen senkrechten Auspufistrang geschaltet. 
Nach Öffnen der Ventile i ‘liefit das Ol in die Olgewinner k; Olwasser- 
pumpen fehlen, da solche bekanntlich bei Auspuffmaschinen nicht er- 
forderlich sind. 
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Fig. 162. Z. A.: Neuerungen auf dem Gebiete des Armaturenbaues. System Dicker € Werneburg. 


Neuerungen auf dem Gebiete des Armaturenbaues, 
System Dicker € Werneburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 161 bis 173.) 


Nachdruck verboten. 
Wenn auch das thermo-elektrische Pyrometer zum Messen von 


"Temperaturen zwischen 200 und 16007 C, das Fig. 162 im Schnitt wieder- 


ibt, nicht gerade direkt zu den ,Armaturen* zu rechnen ist, so bildet 
dee die Herstellung derartiger Instrumente vielfach einen Erwerbszweig 
für die Armaturenfabriken; schon aus diesem Grunde allein erscheint 
also eine Erwähnung desselben an dieser Stelle berechtigt. Dazu aber 
kommt, daß das Pyrometer gerade in der Armatureufabrikation und 
zwar speziell in der Armaturengießerei eine hervorragende Kelle spielt, 
ja man darf behaupten, zum unentbehrlichen Gebrauchsgegenstana Ce: 





D ` "rr 








| sitz ein als Hohlzylinder ausgebildeter 





worden ist. Bietet es uns doch die Möglichkeit, die Temperaturen der 
im Tiegel befindlichen flüssigen Masse jeden Augenblick festzustellen. 

Für seine Anwendung genügt, wenn es ein elektrisches ist, die An- 
bringung eines Galvanometers (vergl. Fig. 161), an irgend einem 
passenden Ort der betr. Gießerei, und die Verbindung des Galvano- 
meters mit dem Pyrometer. Dieses selbst stellt sich als stabfúrmiges 
Thermoelement mit verschiedenartigen elektrischen Leitern dar. Seine 
Wirkung basiert darauf, daß jede Temperatur in den Leitern eine ent- 
sprechend starke elektrische Spannung erzeugt, die man dann an dem 
Galvanometer unmittelbar in Grad C abzulesen vermag. Je nach dem 
Gebrauchszwecke und der Temperatur, die gemessen werden soll, sind 
die stromerzeugenden Bestandteile und die Isolationen nachstehend ver- 
zeichnete: 

Für Temperaturen bis 600% C benutzt man Eisen und Konstantan, 
für Temperaturen bis 1250% C Kohle und Nickel, fir "Temperaturen 
von 1300 bis 1600 Platin-Platinrhodium mit 
Quarz- oder Graphitrohr-Armatur, 

Außer dem vorbeschriebenen Pyrometer 
fabriziert die Firma Hallesche Maschinen- 
und Dampf kessel-Armaturen-Fabrik Dicker 
€ Werneburg in Halle a.S. auch den 
durch Fig. 163 u. 165 bis 167 in der Zu- 
sammenstellung und einigen Einzelheiten 
wiedergegebenen Selbstschin6 - Wasser- 
standsanzeiger. 

Dieser kennzeichnet sich dadurch, daß 
der Absperrkegel zugleich Selbstschluß- 
organ ist, wodurch ein Festsetzen durch 
Solide und Kesselstein wohl ausgeschlossen 
erscheint, zumal da, um größere Sicherheit 
gegen das Verstopfen zu haben, dann weiter 
auch die Durchmesser der Ventile und die 
sonstigen Querschnitte größer gewählt sind 
als der äußere Durchmesser des Glases. 
Desgleichen kann der Kegel nicht unbeab- 
sichtigt hängen bleiben, weil die Ventil- 
spindel des Wasserstandsanzeigers mit dem 
frei beweglichen Kegel derart in Verbin- 
dung steht, daß durch Drehen des Hand- 
griffes das Ventil geöffnet und geschlossen 
werden kann. In der Betriebs- und Selbst- 
schiußlage dagegen, wo der Handgriff, wie 
das Fig. 165 erkennen läßt, nach unten 
steht, wird der Kegel beim Bruch des 
Glases selbsttätig vom Druck gegen scine 
Dichtung geschleudert. 

Die übrigen Arbeitsstellungen sind aus 
den Fig. 166 und 167 zu erkcunen, und zwar 
zeigt Fig. 166 die Schlußstellung und Fig. 167 
die Ubergangsstellung. Aus der Schluß- 
stellung Fig. 166 kann die Betriebsstellung 
Fig. 165 nur erreicht werden, wenn in der 
Ubergangsstellung Fig. 167 der Kegel wieder 
in seine richtige Stellung gedrückt wird. 
Eine Nebenbewegung, wie eine solche bei 
einigen anderen Selbstschlußanzeigern er- 
forderiich ist, macht sich hierbei nicht nötig. Daher ist es bei diesem 
Wasserstand, wie schon gesagt, unmöglich, daß der Ventilkegel in der 
betr. Stellung auf dem Ventilsitze hängen bleibt und einen falschen 
Wasserstand anzeigt. Man kann viel- 
mehr mit Sicherheit von der Stellung 
des Handgriffes auf die Lage des Kegels 
schließen und eine unrichtige Be- 
dienung ist ausgeschlossen. 

Ventilköpfe der vorbeschriebenen 
Art werden von Dicker & Werneburg 
fiir Gläser von 16 und 
20mm mit einem Durch- 
messer von 18 und 22 
sowie einem Flanschen- 
durchmesser von 85 und 
100 mm ausgeführt. 

Das Rohrbruch- 
ventil „Simplex“, 
das sich wihrend des 
Betriebes von jeder 
Stelle des betr. Fabrik- 
gebäudes aus, einstellen 
und probieren läßt, wird 
durch Fig.164 in der Ansicht wieder- 
gegeben. Es kennzeichnet sich im 
übrigen dadurch, daß unter deın Ventil- 





Fig. 163. Z. A.: Neuerungen 

auf d. Gebiete d. Armaturen- 

baues, Syst. Dicker & Werne- 
burg. 
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Fig. 164. Z. A.: Neuerungen auf 
dem Gebiete des Armaturenbaues, 
System Dicker & Werneburg. 


Kegel angebracht ist. Dieser wird 
durch seitliche Rippen bis zum Sitz 
hinaufgeführt, besitzt allerdings aber genügend Spielraum, so daß er 
weder durch den Seitenhub des durchdringenden Dampfes, noch durch 
etwa eingetretene Verunreinigungen festgeklemmt werden kann. 

Der Selbstschlußkegel ruht bei dem bezeichneten Ventil auf einem 
Teller und wird während des Betriebes seiner Form und inneren Aus- 
bildung zufolge vom Dampfdruck fest auf seine Unterlage gepreßt. So 
vn zunächst ein vorzeitiger oder ungleichmäßiger Selbstschluß ver- 

tet, 


Der Teller kann in zwangläufiger Verbindung mit dem Exzenter 
beliebig gehoben oder gesenkt werden und zwar hat das Exzenter die 
doppelte Aufgabe, den Selbstschluß herbeizuführen und den Kegel für 
den Fall des Rohrbruches richtig, d. h. der Dampfgeschwindigkeit 
entsprechend, einzustellen. Hierzu sind auf der Exzenterachse außerhalb 
des Ventilkórpers eine feste Metallscheibe und ein loser Gewichtshebel 
angebracht. Die Scheibe zeigt auf der einen Hälfte zwei Reihen Löcher, 
welche mit zwei Innengewinden im Hebel korrespondieren, so daß man 
mit Hilfe einer Schraube die Scheibe bezw. das Exzenter in jeder 
Lage mit dem Hebel verbinden kann. Dadurch ist die Möglichkeit 
gegehen. von außen den Selbstschlußkegel mehr oder weniger der 
Strahlwirkung des Dampfes auszusetzen und bei verschiedenen Dampf- 


geschwindigkeiten zum Schluß zu bringen. Gleichzeitig aber kann 









Fig. 165. 
Fig. 165 bis 167. Z. A.: Neuerungen auf dem Gebiele des Armaturenbaues, System Dicker & Werneburg. 


Fig 166. 


Selbstschluss. 


man auch während des Betriebes durch Drehen des Hebels feststellen, ob | 


das Ventil im Falle der Gefahr zur richtigen Zeit selbsttätig schließt. 


Die zum Einstellen und Probieren ausgeführten Drehbewegungen | 


von Hebel und Metallscheibe werden durch die Zahlen auf der rechten 
Hälfte der Scheibe (vergl. Fig. 164) kenntlich gemacht. In der Betriebs- 
lage ist auf dem Gewicht des Hebels eine Klappe mit der Aufschrift 
„Betrieb“ zu sehen. Beim Fernschluß dagegen fällt die Klappe und 
das auf der Rückseite derselben stehende Wort „Schluß“ kommt zum 
Vorschein. Hier ist also der Heizer in jedem Augenblick über den 
Zustand seiner Anlage informiert. 

Das Hochhubsicherheitsventil genannter Firma zeigt im Vertikal- 
schnitt das Bild Fig. 168 bezügl. 169. 

Von den beiden Abbildungen gibt die eine (168) ein Hochhub- 
sicherheitsventil mit außen liegendem Kegel und aufgesetztem Abzugs- 
rohr für den Dampf wieder, während das zweite ein Hochhubsicher- 
heitsventil mit innen liegendem Kegel und Seitenstutzen, unterer und 
oberer Kegelführung, sowie Nachschleifvorrichtung veranschaulicht. 

.. Der viel gerügte und bei starker Dampfentwickelung gefahrbringende 
Übelstand der gewöhnlichen Sicherheitsventile besteht in dem sehr ge- 
ringen Kegelhub, der selbst bei größerem Überdruck selten einige 


Fig. 168 


Millimeter iibersteigt, weil der austretende Dampf an Spannung verliert 
und damit auch der Druck unter dem geliifteten Kegel nachläßt. Bei 
der vorstehenden Konstruktion findet die gewünschte Vergrößerung des 
Hubes durch die Strahlwirkung des Dampfes statt, indem ein Teil des 
austretenden Dampfes infolge der eigenartigen Form des Ventilkegels 
und des Gehäuses unmittelbar gegen eine mit dem Kegel verbundene 
Druckplatte geführt wird. Das Ventil arbeitet zunächst wie ein ge- 
wöhnliches Sicherheitsventil und gibt durch das Abblasen dem Heizer 
das übliche Warnungssignal. Steigt die Spannung weiter, so hebt sich 
der Kegel langsaın höher und erreicht seinen vollen Hub, wenn die 
Konzessionsspannung um 0,2 bis 0,3 Atm. überschritten ist. 


Ist das überschüssig erzeugte Dampfvolumen abgeblasen, so schließt 
sich das Ventil stoßlos. 

Damit der Ventilkegel beim vollen Hub nicht umkantet, 
ihm, wie das Fig. 169 erkennen läßt, eine obere und untere Führung. 
Der Kegel ruht auf gehärteten Schneiden. Ventile dieser Form werden 
für Betriebsdrücke bis 15 Atm. und für einen lichten Durchgang des 
Ventiles von 25 bis 100 mm ausgeführt. Daneben aber werden auf 
Wunsch auch Ventile in Stahlguß mit Nickeldichtung für überhitzten 
Dampf fabriziert. 

ei dem großen Wert, den man z. Z. der sogenannten Sicht- 
schmierung beimist, sollte in weiterem auch ein Hinweis auf die von 
enannter Firma eingeführte Schmierhahnkonstruktion gestattet sein. 
iese ist Patent und wurde hauptsächlich aus dem Grunde konstruiert, 
um das ständige Verschmutzen 
und Entleeren der Tropfgläser 
eg,» zu verhindern; sie kennzeichnet 
RE > sich durch die Verwendung eines 
IAS 


ibt man 


e en, 


“qs = sehr weiten Glases mit Wechsel- 

e hahn. Durch geeignetes Ein- 

Ga stellen des Hahnkiikens kann 

man die Tropfenzahl für jede 

| Leitung jederzeit, kontrollieren, 

oder aber das Ol auch unter 

Umgehung des Glases direkt 

nach den Schmierstellen führen. 

Die einzelnen Stellungen des 

Hahnes sind von außen noch 
besonders kenntlich gemacht. 

Ist der Apparat für fallende 
Tropfen bestimmt, so erhält er 
die Einrichtung Fig. 170. Im 
letzteren Falle ist er zugleich 
nur für eine einzige Schmier- 
stelle bestimmt. Für steigende 
Tropfen und für zwei Schmier- 
stellen berechnet, gewährt der 
Apparat in der Vorderansicht das Bild Fig. 171. 

Daß das genannte Werk sich auch mit dem Bau von Dampf- 
trocknern und Wasserabscheidern befaßt, ist bekannt; haben 
sich doch die betr. Fabrikate in jahrelangem Betrieb bewährt. Nur 
aus dem Grunde, weil sie schr nachahmenswert ist, sei deshalb auf die 
durch Fig. 173 veranschaulichte Kombination des Dampftrock- 
ners und Wasserabscheiders hingewiesen. Hier erscheint der 
Dampftrockner in die Leitung A B zur Maschine eingebaut und zwar, 
wie allgemein üblich, nahe dem Verbrauchsort des Dampfes, also bei 
Dampfmaschinen in nächster Nähe der Dampfeinströmung auf oder 
unter den Schieberkasten, weil man nur so sicher ist, daß man auch 
das in der Zuleitung sich bildende Kondenswasser abfiingt. — Im 
übrigen natürlich gehört ein derartiger Wasserabscheider an diejenige 
Stelle der Rohrleitung, wo sich das meiste Wasser ansammelt, das wäre 
also der tiefste Punkt. — Im Abscheider erfährt der Dampf eine 
Ablenkung und läßt dabei das ihm etwa anhaftende Wasser fallen. 
Dieses wird im Abscheider durch eine Rinne aufgefangen und 
nach dessen Außenwänden geleitet. Das in der Dampfleitung A direkt 
zufließende Kondenswasser wird für sich schon vorher durch die der 
Fangeplatte vorgelagerte Prellplatte abgeleitet. Beide Wasserstróme 
vereinigen sich am Boden des Abscheiders und treten schließlich durch 
das Ventil C in den Kondenstopf, der sie periodisch ausbläst. 


Fig. 167. 





Fig 169. 


Fig. 168 u. 169. Z. A.: Neuerungen auf dem Gebiete des Armaturenbaues, System Dicker & Werneburg. 


Zum Schluß sei noch des Druckreduzierventiles Fig. 172 für 
Wasser und andere Flüssigkeiten mit OS (geen Dieses 
wird von D. & W. fiir einen Anfangsdruck von normal 12 Atm. gebaut. 
In dem Gehiiuse des Apparates befindet sich ein einfacherV entilkegel mit 
selbstdichtendem Kolben, der, unter der Wirkung einer SE nach 
unten gedrückt, den Abschluß des Kegels verhindert. Die Flüssigkeit 


| tritt in Richtung der Pfeile unter dem Kegel ein und durchströmt das 


Pe Ventil so lange, bis auf der Niederdruckseite die gewiinschte 
faximalspannung erreicht ist. Hier wird der Kolben sofort gehoben 
und schließt den Kegel bezw. stellt ihn nach Maßgabe des Flüssigkeits- 
verbrauchs auf eine bestimmte Offnung ein. Unter der Wechselwirkung 


der Federkraft und des Fliissigkeitsdruckes unter dem Kolben wird Wie man sieht, umspiilen die Abgase der Kesselanlage, welche 
diese Spannung bei fallender Spannung am Verbrauchsort des Wassers | sich im Fuchse A bewegen, die Rohre a sowie das Rohr e und dadurch 
größer. bei steigender kleiner. entsteht im Kessel Dampf von niederer Spannung, die im vorliegenden 


Da infolge der geringen Elastizität von Flüssigkeiten schon mini- | Falle auf zwei Atm. normiert ist. Der Dampferzeuger an sich hat 
male Wassermengen genügen, um eine erhebliche Druckänderung her- | 114,13 qm Heizfläche und rührt von der Firma A. Leinveber & Co., 
beizuführen, und starke Druckschwankungen auf der Niederdruckseite | (+. m. b. H., in Gleiwitz her. 
und heftige Reaktionen auf der Hochdruckseite auftreten können, so Der Ekonomizer, den Fig. 5 bis 11 der Tafel darstellen, besteht 
empfiehlt sich für Anfangsdrücke über 12 Atm. die Einschaltung eines | aus einem System von gußeisernen Röhren a, die mit ihren oberen und 

eeigneten Windkessels in die Rohrleitung. Auch die Anbringung eines | unteren Enden in den Quer-Sammelrohren e festgemacht sind. Die 
Bicherhellgrenfiles auf der Niederdruckseite ist unter Umständen ratsam. | unteren Rohre stehen mit der Speisewasserzuleitung d in Verbindung. 
Der Ekonomizer an sich wird durch zwei Gruppen solcher Rohre 
gebildet und sind die beiden Gruppen durch _N—-Krümmer derart in 
Verbindung gebracht, daß das Speisewasser beide Bündel nach ein- 
ander durchfließt. Dabei ist es der Einwirkung der Abgase der 
Kesselfeuerung ausgesetzt und wird auf diese Weise erwärmt. 

Damit die Rohre nicht so- 
bald verrußen, besitzt jedes gub- 
eiserne Rohr einen mechanisch 
angetriebenen Rußschaber. Die 
Rußschaber b sind zu Gruppen. 
zusammengestellt. Jede Gruppe 
ist durch Ketten mit der Nach- 
bargruppe derart verbunden, daß, 
sobald der Antriebsmechanismus 
in Tätigkeit gesetzt wird, die 
eine Schabergruppe an dem Rohr 
nach oben, die andere nach unten 
verschoben wird. Ein Sicherheits- 
ventil f, verhindert die Uber- 
schreitung eines bestimmten Be- 
triebsdruckes. Ebenso ermög- 
lichen Stopfen h das Heraus- 
klauben des Rußes aus der unter- 
halb der Ekonomizer in den Fuchs 
eingebauten Rußkammer g. Um 
den Querschnitt des Fuchses nicht 
zu verengen, erweitert man ihn 

| in der aus dem Grundriß Fig. 9 





Fig. 170. Fig. 171. | ersichtlichen Weise. . Fig. 172. Z. A.: Neuerungen auf dem 
Fig. 170 u. 171. Z.A.: Neuerungen auf dem Gebiete des Armaturenbaues, . PT Er 9 pol den ia Gottes des rated, pb 
System Dicker & Werneburg. | eines esselhauses mit Zwel Dicker & Werneburg. 


| Wasserrohrkesseln von je 300 qm 

Der Kolben wirkt selbstdichtend. Der gewünschte Reduktionsdruck | Heizfläche und einem Aa e von gleicher Quadratmeterzahl. 
kann mit Hilfe der Spindel mit Vierkant auf dem Oberteil des Ventiles | Ein großer Hauptfuchs sammelt die Abgase und leitet sie entweder 
nach Belieben eingestellt werden. Durch Rechtsdrehen der Spindel unmittelbar in den Schornstein, oder nach Abschluß einer Drossel- 
wird der Druck erhöht und durch Linksdrehen vermindert. Ventile | klappe und entsprechender Einstellung einer zweiten Klappe in den 
dieses Typs kommen derzeit für alle Durchgiinge zwischen 15 und 90 mm | Ekonomizer f. Dieser wird nach vollständigem Ausbau der Anlage 10 
zur Ausführung. selbständige Rohrbiindel der oben beschriebenen Art enthalten. 





Einrichtungen zur Ausnutzung der 


Fuchsgase. pacos AA era Pr 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 22, Fig. 1 bis 11 und 17). e» : 2 


Nachdruck- verboten. V 

Die auf Tafel 22 in den Figuren 1 bis 11 und 17 
wiedergegebenen Einrichtungen zur Ausnutzung der 
Fuchsgase sind einer uns vom Oberingenieur Paul 
Koch in Hannover-Linden zur Verfiigung gestellten Ab- 
handlung ,Uber die Verwendung der Abgase von Feue- 
rungen* entnommen. Wir werden auf diese Abhandlung 
in einer der nächsten Nummern noch zurückkommen. 

Die vorliegenden Zeichnungen stellen einen Ekono- 
mizer und einen kleinen durch die Abgase einer 
Kesselfeuerung beheizten Niederspannnungsdampf kessel 
dar, wie solche beispielsweise in der Zuckerfabrikation 
zur Erzeugung von niedriggespanntem Dampf zu Koch- 
zwecken mehrfach schon benutzt wurden. 

Der Niederspannungs-Dampfkessel besteht, wie 
die Figuren 1 bis 4 der Tafel erkennen lassen, aus 
zwei Eisenkasten, die durch 137 Rohre von 95 mm 
äußerem Durchmesser a mit einander verbunden sind. 
Der eine der Kasten ist in die Decke des Fuchses A, 
der andere in den Boden eingebaut. Zur Versteifung 
der Decke des oberen Kastens dienen 127 Stehbolzen 
von 22 mm Durchmesser. Der obere Kasten ois? 
250 mm breite konische Stutzen von 13 mm Wand- 
stärke, mittels deren die Verbindung zwischen dem 
Dampfsammler b und dem Kessel a hergestellt ist. Der 
Dampfsammler hat 600 mm lichte Weite uud trägt ein 
Dampfventil von 125 mm Durchmesser, ein Sicher- 
heitsventil von 80 mm und ein Speiseventil von i 
50 mm; er ruht auf drei Doppel-T-Trägern, Normal- Fig. 178. Z. A.: Neuerungen auf dem Gebiete des Armaturenbaues, System Dicker € Werneburg. 
profil 12, und steht durch ein 267 mm weites Rohr c 










Wie in der oben angezogenen Abhand- 
lung noch besonders hervorgehoben wird, be- 
ruht der Vorteil der Anordnung derartiger 
Vorwiirmer hauptsächlich darin, dap die 
Heiz bis auf ein gewisses Höchstmaß. 
das durch den Betrieb der Feuerungsanlage 
bedingt ist, ausgenutzt werden. 


sowie ein 100 mm weites Anschlußrohr auch mit der unteren Kammer ` i i ilri 
des Kessels in Verbindung. Das Rohr c trägt am unteren Ende einen Ein elastischer Ventilring. 
50 mm weiten Ablaßhahn und in das Rohr c selbst reicht, wie man | Nachdruck verboten. 


aus Fig. 1 erkennt, das Speisewasserrohr, etwa 3,75 m tief hinab. | Die beste Abdichtung von Dampfventilen ist der elastische 

Das Dampfventil, dessen Stutzen seitlich am Kessel sitzt, (vergl. | Ring. Bis vor kurzem verwandte man den Jenkinsring, leider aber 
Fig. 2), ist durch einen nach oben gerichteten Krümmer bis in den | ist dieser den heutigen Dampfdriicken von 8 und mehr Atm. nicht 
Sammler hinein verlängert, damit die Sicherheit gegeben ist, daf nur | gewachsen, er versagt. Dasselbe gilt, wenn man den Jenkinsring fiir 
Dampf in das Ventil gelangt. An die untere Kammer ist zur Erleich- | freien Dampf verwenden will. Man versuchte es in der Folge zunächst 


terung der Reinigung die Ablaßleitung d angeschlossen. | mit den Metallringen. Diese haben aber neben den hohen Kosten auch 


sonst noch Nachteile; vor allem sind sie nicht elastisch, oder doch wenig- 
stens nicht elastisch genug. Es treten Undichtigkeiten auf, der Sitz nutzt 
sich leicht ab und muß infolgedessen öfters nachgeschliffen werden usf. 

Diese Nachteile beseitigt erst der elastische Dichtungsring 
System Eckert von E. Missel in Stuttgart. Dieser wird für Ventile 
von !/, bis 8 Durchgang mit ovalem oder rundem Loch ausgeführt und 
kommt in zwei Sorten: für Hochdruck- und Heißdampf und für niederen 
Druck in den Handel. Im letzten Falle ersetzt er also den älteren Jenkins- 
ring, zumal er auch unempfindlich gegen Alkalien, Ole und Säuren ist. 

Über den Wert des Ringes gibt am besten der Versuch Auskunft 
den man im städtischen Elektrizitätswerk zu Darmstadt damit vorge- 
nommen hat. Dortselbst zeigte ein Ring, der sich 546 Stunden in Dampf 
von 8 Atm. Betriebsdruck und 220 bis 250° C Wärme befunden hatte, 
ebenso ein solcher, der sich 231 Stunden in Heißdampf von 250 bis 300° C 
mit 10 Atm. Spannung befunden hatte, noch keine merkbare Veränderung. 
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5 K Reduzierventil und 
Entliiftungsventil. 


System Bopp « Reuther. 

Mit Abb., Fig. 174 bis 176.) 
Nachdruck verboten. 

Aus den mannizfaltigen, 


hindurch bewährten, trotz- 
dem aber fortgesetzt noch 
L vervollkommneten Fabri- 
katen der bekannten Arma- 
turen-, Pumpen- und Wasser- 
messer - Fabrik Bopp & 
Reuther in Mannheim- 
Waldhof sollen mit Rúck- 
sicht auf den zur Verfügung 
stehenden. Raum nur einige 
besonders markante hervor- 
ehoben werden; vor allem 
G des neue Wasser-Druck- 
Reduzierventil, das Fig. 174 
im V ertikalschnitt wiedergibt. 
Allerdings ist die An- 
wendung von Druckminde- 
rungsventilen seit Jahren be- 
kannt und haben solche 
speziell im Dampfbetriebe 
Fig. 174. Z. A.: Wasser-Druck-Reduzierventil weiteste Verbreitung gefun- 
und Entlüftungsventü, System Bopp & Reuther. den, trotzdem aber gab es 
bisher ein zweckmäßiges Ven- 
til, welches auch für Wasserleitungen geeignet gewesen wäre, 
nicht. Es war mit den vorhandenen Ventilen nicht möglich einen kon- 
stanten Druck bei ungleichmäßigem Zufluß des Wassers zu erhalten. 
Diese Möglichkeit bietet das Ventil Fig. 174. Es soll den Hochdruck 
in den Haupt- und Zuleitungen des Wasserleitungsnetzes sowie in Haus- 
leitungen auf beliebig niedere Spannung selbsttätig vermindern, und 
bietet infolgedessen größeren Schutz gegen Rohrbrüche und deren Folgen. 
Das Ventil hat die besondere Eigenschaft, den reduzierten Druck auch 
dann konstant zu erhalten, wenn sämt- 
liche Zapfstellen geschlossen sind. Es 
wird ganz in Metall in den lichten 
Weiten von 15 bis 40 mm, und in Eisen 
mit Metallgarnitur in den Weiten von 
50 bis 250 mm ausgeführt. Die Ventile 
von mehr als 40 mm lichtem Durchgang 
erhalten Flanschen, die unter 40 mm 
Muffen mit */,, ®/,, 1, 1'/, und 1?/,zölligem 
Gewinde für den Anschluß. Daneben 
werden jedoch auch Ventile für mehr 
als 10 Atm. Druck geliefert. 

Nur um ein Beispiel zu geben, 
welchen Wert ein derartiges Ventil für 
die Praxis des Wasserversorgungsbe- 
triebes hat, sei hier ein vom Stadtbau- 
rat Michael in Nordhausen im „Jour. 
f. Gasbel. u. Wasservers.* veröffentlichter 
Bericht kurz wiedergegeben. 

Nach diesem erhält die Stadt Nord- 
hausen ihr Trinkwasser aus einer Tal- 
sperre, die 10,5 km von der Stadt ent- 
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befindet, eine regere Bebauung. In die Hiiuser, welche im Umkreise des 
Behälters liegen, konnte das Wasser nur in die Kellergeschosse geleitet 
werden, so daß die Hausbewohner darauf angewiesen waren, das Wasser 
durch Pumpen in die oberen Stockwerke zu befördern. Nachdem 
die Hochdruckleitung in Betrieb gesetzt war, wurde dem Ubelstand 
abgeholfen, indem vor der Turbine eine Zweigleitung an die Hoch- 
druckleitung angeschlossen wurde. Der Druck in der Hauptleitung 
beträgt noch 18,5 Atm., ist also für normale Gußleitungen und Blei- 
leitungen zu groß. Vielfache Erkundigungen ergaben, daß Erfahrungen 
mit einem Druckminderungsventil für einen derartig hoben Druck nicht 
vorliegen. Die Errichtung eines Wasserturmes für die etwa 600 zu ver- 
sorgenden Einwohner wäre zu kostspielig gewesen; es mußte daher ein 
Versuch mit einer der vorhandenen V entilkonstruktionen gemacht werden. 

Den Druckminderungsventilen liegt der Gedanke zu Grunde, daß 
ein labiler Gleichgewichtszustand bei einem in kleinen Grenzen beweg- 
lichem Kolben aufrecht erhalten wird. Auf der einen Seite des Kolbens 
(Hochdruckseite) m, Fig. 174, ist vorhanden: großer Druck X kleine 
Fläche, auf der anderen (Niederdruckseite) M, kleiner Druck > große 
Fläche. Wird auf der Niederdruckseite Wasser entnommen, so wird 
der Gleichgewichtszustand gestört, es bewegt sich der Kolben m M 
und durch einen geöffneten Schlitz G tritt Wasser nach der Nieder- 
druckseite. Hört die Wasserentnahme auf, so finden die umgekehrten 
Bewegungen und Ausgieichungen statt. 

Das zur Verwendung gelangte Ventil von 125 mm Durchmesser 
stamınt von der Firma Bopp & Reuther in Mannheim und 


| mindert den Druck von 18,5 Atm. auf 3 Atm. herab. Seine Konstruktion 


zum großen Teil schon Jahre 


geht aus der Fig. 174 näher hervor. 

Hinter dem Ventil, also im Rohrnetz der Stadt, ist noch ein 
größeres Sicherheitsventil eingebaut, welches dafür sorgt, daß der 
Druck nicht 3 Atm. übersteigt. Das Uberdruckwasser des Sicherheits- 
ventils wird dem Hauptbehälter zugeführt. Das Druckverminderungs- 
ventil hat sich bis jetzt nach zweijährigem Betrieb bewährt. Das 
aufgesetzte Manometer zeigt, daß Druckschwankungen in dem Rohrnetz 
nicht vorkommen, weder bei stärkster noch bei geringster Wasser- 
entnahme. Bei stärkerer Entnahme tritt ein pfeifendes Geräusch auf, 
welches indessen, da die Anlage in einem Schachte eingeschlossen ist, 
in der Umgebung nicht zu hören ist. 

Um auch die ältere Rohrleitung, welche einmal als Reserveleitun 
dient, dann aber auch noch der Stadt Wasser aus einem alten Sickerkanal 
unterhalb der Talsperre zuführt, für die hochgelegene Zone nutzbar zu 
machen, kann die Leiten abgedrosselt werden, so daß am Auslauf und 
in dem anschließenden nata ein Druck von 3 Atm. vorhanden ist. 
Dasselbe Sicherheitsventil mit großem Sitz wie zuvor sorgt mittels ent- 
sprechender Umschaltung auch hier für das Unschädlichmachen von 
Drücken über 3 Atm. Bei den geringen Wassermengen und bei dem 
gleichmäßigen Zuiluß sind bis jetzt Störungen nicht aufgetreten, obwohl 
in der alten Leitung, die zum Teil noch Rea gegossene Rohre auf- 
weist, an der tiefsten Stelle ein Druck von 17 Atm. vorhanden ist. 

Während die erstbeschriebene Neuerung für Frischwasserleitungen 
bestimmt ist, dient das zweite der hier zu erwähnenden Fabrikate, der 
Kanal-Rückstauverschluß ,Robrfrei* Patent Liese mit gummiarmierter 
Rotgußklappe und in Metall gefaßtem Hohlglasschwimmer, den Fig. 175 
und 176 wiedergibt, der Beseitigung von Abwässern. Er soll es ermög- 
lichen einen Abflußkanal bei tege abzuschließen, um so den 
Riicktritt des Wassers bgl. cine Uberschwemmung zu verhiiten. 

Tritt ein Riickstau ein, so steigt das Wasser im Kasten H, Fig. 176, 
treibt die Luft durch das Ventilchen v ins Freie und hebt den bisher in 

H __,.v der punktierten Stellung be- 

findlichen Schwimmer Sch. 

Dadurch kommt die Klap- 
E k zum Abschluß, ver- 
indert also den Riickstau. 
Läßt der Rückstau nach, so 
sinkt der Wasserspiegel und 
da mit auch der Schwin- 
mer, die Klappe k Öffnet 
sich und der Abfluß des 
Wassers kann wieder vor 
sich gehen. Da wie man 
erkennt bei diesem Appa- 
rat stets der volle Quer- 














fernt liegt. Das Wasser wird einem ES \«------------------------------ L----------------------- ooo.» 
mauerten Wasserbehiilter von 2X 2000 Fig. 175. Fig. 176. 
cbm Inhalt mittels zweier Rohrleitungen Fig. 175 u. 176. Z. A.: Wasser-Druck-Reduzierv ntil und Entlüftungsventil, System Bopp & Reuther. 


zugeführt. Die ältere der Leitung, 
welche Anfang der 70er Jahre des vorigen Jahrhunderts erbaut ist, 
versorgte bis vor drei Jahren die Stadt, indem sie von derselben 
Stelle, wo jetzt die Talsperre sich befindet, das Bachwasser auf 
nahm. Bei der zweiten neueren Leitung von 400 mm Durchmesser 
wird das 190 m betragende Gefälle dadurch ausgenutzt, daß am 
Ende der 10,5 km langen Strecke vor dem Wasserbehälter eine Pelton- 
turbine angeschlossen ist. 

In den letzten Jahren entwickelte sich in der Umgebuny des 
Wasserbehälters, welcher sich auf dem höchsten Hügel des Stadtgebietes 


schnitt des Rohres für den Abschluß zur Verfügung steht, weil weder 
Ansätze noch sonstige Verengungen des Querschnittes vorhanden sind, 
so können auch keine Verstopfungen im Abtluß eintreten, umsoweniger, 
als ja auch sämtliche Teile des Hebelmechanismus lb hSch und die 
Klappe k selbst in geöffnetem Zustande in dem über dem Rohrquer- 
schnitt angeordneten Aufbau liegen. Der Verschluß wird in den Weiten 
D= 50, 70, 100, 125. 150, und 200 mm ausgeführt. Die Klappe k ist 
aus Rotguß gefertigt und mit Gummi arıniert, der Schwimmer besteht 
aus einer in Metall gefaßten hohlen Glaskugel. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 11. 


Begründet von W. H. Uhland. 


26. Mai 1910. 
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Neuere englische Explosionskraftmaschinen für 


kleine Leistungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 177 u. 178.) 


Nachdruck verboten. 

Zwei schnellaufende Explosionskraftmaschinen eng- 
lischer Bauart für kleine Leistungen geben die Fig. 177 und 178 
wieder. 

Beide Maschinen stimmen insofern überein, als sie sich ebensowohl 
für direkte De: cre, Sen der anzutreibenden Dynamomaschine, Kreisel- 
pumpe oder einem Rotationsgebliise, als auch zum Antrieb der Kraft 
abnehmenden Maschine durch Riemen eignen. Beide Maschinen sind 
weiter stehender Bauart, sie haben nur einen Zylinder und arbeiten 
nach dem Viertaktverfahren; ebenso erfolgt die Zündung bei beiden 
elektrisch. Desgleichen sind die Gehäuse geschlossen und der Fuß ist 
zur Befestigung auf einem hölzernen oder gemauerten Fundament mit 
breiter Grundplatte und entsprechenden Aukeraugen versehen. 


Die durch Fig. 178 veranschaulichte Maschine rührt von der Firma 
W. H. Allen, Son and Co. Ltd. in Bedford her und leistet nominell 
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Fig. 177. Z. A.: Neuere englische Explosionskraftmaschinen ftir kleine Leistungen. 


5 PS. Grundplatte und untere Partie des Gestelles sind in einem 
Stiick gegossen und bilden mit dem oberen Teil des Gehiiuses einen 
abgeschlossenen Kasten, dem die beiden Kurbellager in Form von 
Deckeln, abnehmbar, seitlich eingesetzt sind. 

Der Zylinder wird vom Gehäuse b getragen und ist bei 5 Zoll e. 
Bohrung für einen Kolbenhub von 6 Zoll e. berechnet, wobei gleich 
bemerkt sei, daß die normale Geschwindigkeit der Maschine sich auf 
750 Touren in der Minute stellt. Mit Ausnahme der Kurbeln, die aus 
Nickelstahl hergestellt werden, sind sämtliche bewegten Teile der 
Maschine aus S.-M.-Stahl erzeugt. Einlaß- und Auslaßventildf, 
Skizze 4, Fig. 178 sitzen in ein und demselben Gehäuse in einer Achse 
übereinander, derart, daß man nach Ausheben des Käfigs vom Einlaß- 
ventil d das Auslaßventil f nach oben herausheben kann. Zwischen 
den beiden Ventilen befindet sich die Zündkammer, deren Zünd- 
mechanismus bei p, Skz. 4 und aus dem Detail Skz. 1 zu ersehen ist. 

Vorn an die Verbrennongakammern ist mit Rücksicht darauf, daß 
die Maschine für den Betrieb durch Paraffin berechnet ist, der in 
Skz. 3 detaillierte Verdampfer eingebaut. Er besteht aus einem 
schornsteinartigen Rohre, in dessen untere Partie die Heizlampe h ein- 
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‘ Dampfkessel-Abblasventil. 
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Neuere Wasserturbinen. (Mit Zeichnungen auf Tafel 24 u. Abb., Fig. 182.) . S. 96 
Rohrbruchventile. (Mit Abb., Fig. 183 bis 187.) . . . . . . +. +. +. ew e Zä 
Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 

Uber Kugellager. (Mit Abb., Fig. 188 u. 189.) 
(Mit Abb., Fig. 190.) 


ebaut ist, derart, daß sie von dem Rohr g selbst in der richtigen 
‚age gehalten wird und man den für das Anzünden der Lampe er- 
forderlichen Spiritus von außen in die den Brenner umgebende Schale 
einschütten kann. Das Rohr g, der Schornstein, trägt auf seinem Um- 
fange, soweit er in dem Gehäuse des Verdampfers selbst sich befindet, 
Rippen. Diese bilden eine Art Schlange, welche den Verdampferraum i 
so teilt, daß das Paraffin, wenn es in den Zylinder selbst gelangen will, 
das Rohr g auf schlangenförmigem Wege umlaufen muß, wobei es 
verdampft wird. 

Die Auspuffgase gehen durch den äußeren Mantel des Verdampfers. 
Daraus wäre zu folgern, daß die Lampe h nur für das Anlassen der 
Maschine zur Verwendung gelangen soll, während im vollen Betriebe 
der Brennstoff durch die Äbhitze der Auspuffgase selbst verdampft 
wird. Die Auspuffgase umspülen die Spirale resp. den Raum i, in 
welcher sich diese befindet und treten dann in das eigentliche Auspuff- 
rohr ein. Im übrigen bietet die Anordnung der Lampe h noch die 
Möglichkeit, die Maschine sehr schnell anlaufen zu lassen. 

Das Brennmaterial wird dem Verdampfer durch einen Schwimmer 
gewöhnlicher Bauart zugeführt 

Um nur ein Beispiel über den Verbrauch einer derartigen 


| Explosionsmaschine zu geben, sei hier erwähnt, daß eine 2'/, PS, mit 
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800 Touren in der Minute laufende und zum Betrieb einer Turbinen- 
Pumpe dienende Explosionsmaschine dieses Typs in der Stunde rund 
2,12 englische Pfund Ol verbrauchte, wobei sie in der Minute 140 Gall. 
Wasser auf eine Höhe von 30 Fuß förderte. 

Die Schmierung der Maschine erfolgt nach dem Druckverfahren, 
indem eine kleine im Fuße a der Maschine untergebrachte Pumpe |, 
deren Plunger durch ein Exzenter von der Kurbelwelle aus betätigt 
wird, das Ol durch Rohre in die beiden Lager der Kurbelwelle drückt. 
Aus diesen strömt das Ol durch eine innere Bohrung der Kurbelwelle 
nach dem Kurbelzapfen und geht von da aus in der Pleuelstange zum 
Kolbenzapfen, so daß also sämtliche Schmierstellen der Maschine das 
Ol zwangläufig zugeführt erhalten — ein Schmierverfahren, dessen 
große Vorzüge jeder Praktiker zu würdigen weiß. 

Die Zündung erfolgt durch den kleinen Magneten m, dessen 
Anker auf der Welle n mit der halben Geschwindigkeit von der Steuer- 
welle o aus betätigt wird. Der Zündblock p trägt, wie üblich, die 
beiden Zündstifte, deren einer den Abreißfinger besitzt. Durch die 
federnde Stange q wird der Abreißfinger in entsprechenden Zeitinter- 
vallen betätigt, und die Stange q wiederum erhält ihre Bewegung in 
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bekannter Weise durch einen Daumen. Auf der Steuerwelle o sitzen 
úbrigens auch die beiden Nockenscheiben, von denen aus die eine das 
Einlaßventil d und die andere das Auspuffventil f betätigt. Ebenso 
befindet sich dort der Achsenregler. 


2 a ee 


Die durch Fig. 177 veranschaulichte Paraffin-Explosions- 
maschine rührt von Reavell and Co. Ltd. in Ipswich her und be- 
sitzt, wie „The Engineer‘ mitteilt, einen Zylinder von 3*/, Zoll und 
einen Kolbenhub von 4 Zoll; sie ist für 950 Touren in der Minute 
konstruiert und hat im Gegensatz zu der erstbeschriebenen Maschine 
ein ungeteiltes Gehäuse. Zwei an den Schmalseiten des Gehäuses 
sitzende kreisrunde Deckel enthalten die Kurbellager und zwei an der 
Breitseite angebrachte Mannlochverschlüsse machen die Kurbel, den 
Kurbelzapfen usw. von außen zugänglich. Da die Schmierung bei 
dieser Maschine nach dem Schleuderverfahren erfolgt, so schien es an- 

ezeigt, die beiden Verschlüsse als Mannlöcher auszuführen, da in diesem 
Falle ein absolut dichter Abschluß garantiert war. 

EinlaBventil b und Auspuffventil a sitzen im vorliegenden 
Falle nicht über, sondern neben einander, können aber gleichfalls nach 
oben ausgehoben werden, nachdem man die beiden käfigartigen Ver- 
schlußdeckel vom Gehäuse losgeschraubt und ausgehoben hat. Der 
eine Verschlußdeckel enthält die Zündkerze c. ie Ventilspindeln 
unterstehen, wie üblich, dem Einfluß von Federn und Daumenscheiben. 
Letztere, f, f, sitzen auf der Steuerwelle und stehen mit den beiden 
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Fig. 178. Z. A.: Neuere englische Explosionskraftmaschinen ftir kleine Leistungen. 


Rollen e e, an den Spindeln der Ventile a b dauernd in Berührung. 
Ein seitliches Ausfedern der Rollen wird durch die bei g festgelegten 
Arme verhindert. 

Auf der Steuerwelle f sitzt nun auch der Achsenregler k, dessen 
Muffe durch ein federbelastetes Gewicht verschoben wird. Der Regulator 
empfängt zugleich mit der Steuerwelle seinen Antrieb von der Kurbel- 
welle h aus durch den Stirnradsatz i i. Ein zylindrischer Deckel, 
welcher das an sich abhebbare Regulatorgehäuse nach außen noch- 
mals extra verschließt, gestattet die jederzeitige Kontrolle sämtlicher 
Einzelteile. 

Das zu vergasende Paraffin passiert den Karburator, dessen 
Gehäuse den üblichen Schwimmer s enthält und an das bei q noch ein 
besonderes Absperrventil angehängt ist. Die Streudüse p sitzt in dem 
en. weiten Luftrohre, in das unmittelbar vor dem Einström- 
kanal r eine Drosselklappe o eingebaut ist. Ein Handgriff n gestattet 
das Verstellen der Drosselklappe o. Hähne im Gehäuse r und Düsen- 
robre p ermöglichen das Abblasen der etwa im Gemenge aufgetretenen 
Unreinlichkeiten. 

Daß der Zylinder Wasserkühlung besitzt, bedarf mit Rücksicht auf 
die Zeichnung keiner besonderen Hervorhebung. 

Der Verbrauch an Brennstoff soll sich oben genanuter Zeitschrift 
zufolge auf 0,825 Pint belaufen; auch kann die Maschine ebensowohl 
mit Petroleum und Alkohol, als mit Generatorgas betrieben werden. 











Wasserreinigungsanlagen, 
System Halvor Breda. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 25.) 
Nachdruck verboten. 

Erst kürzlich hatten wir Gelegenheit, an dieser Stelle auf die 
neuen Enteisenungseinrichtungen, System Halvor-Breda 
hinzuweisen. Nachstehend möchten wir an Hand der Zeichnungen auf 
Tafel 25 auf die selbsttätigen Waeserreinigungsapparate 
genannten Systems zukommen. 

Vorausgeschickt sei, daß in den Fig. 1 bis 3 der Tafel eine selbst- 
tätige Wasserreinigungsanlage von 200 cbm Leistung für ein großes 
Eisenwerk dargestellt ist, während die Fig. 4, 5 und 6 der Tafel 
die Disposition einer Wasserreinigungsanlage für 10 cbm stündliche 
Leistung für ein Kesselhaus wiedergeben. , 

Die letzterwähnte Anlage hat in der Hauptsache die Aufgabe, zu 
zeigen, in welcher Weise der Wasserreiniger mit der Kesselanlage in 
Verbindung zu setzen ist. Wie man erkennt, sind neben den beiden 
Dampfkesseln y die Speisewasserpumpen z z, auf Konsolen angebracht; 
von diesen führen °/, zöllige Druckleitungen nach den Kesseln, außer- 
dem ein 30 mm im Lichten weites Rohr nach dem Vorwiirmer c, des 
Wasserreinigers. Durch 20 mm weite Anschlüsse steht dieser Rohr- 
strang mit den beiden Pumpen z z, in Verbindung. Unterhalb der 
Pumpen, in den Erdboden versenkt, ist die Speisewasserzisterne z, an- 
geordnet, die 2 cbm Wasser faßt. 

Die Apparate des Wasserreinigers 
stehen hinter dem Heizerstand in der Ecke 
des Kesselhauses und umfassen zunächst den 
Klärbebälter g, auf den der genannte Vor- 
wärmer c, aufgesetzt ist, der wieder den 
Wasserverteiler c trägt. Seitlich des Klär- 
behälters g ist der Kalkwassersiittiger i 
angeordnet, seitlich dessen dann wieder auf 
dem Fußboden des Kesselhauses das Filter o 
aufgestellt. 

Das Rohwasser wird einem 80 mu 
weiten Rohrstrang a, Fig. 4 entnommen, 
der so eingerichtet ist, daß man außer dem 
Wasserverteiler e auch die Kessel füllen 
kann. Daneben ist noch eine Verbindung 
nach dem Filter geschaffen. Das Rein- 
wasser wird durch die Reinwasserleitung & 
Fig. 5 nach der Zisterne geleitet. Ein 
Dunstrohr z, von 70 mm Weite führt vom 
Vorwärmer ins Freie. 

In der ebenfalls von Halvor Breda, 
G. m. b. H., in Berlin-Charlotten- 
ie Ze herrührenden, in den Fig. 1 bis 3 
der Tafel wiedergegebenen selbsttiitigen 
Wasserreinigungsanlage fiir 200 cbm Std.- 
Leistung, bezeichnet g den Kliirbehiilter, 
f den Laugenbehälter, d den Dosierungs- 
kasten, e einen Kippkasten, c den Wasser- 
verteiler, i den Kalkwassersiittiger, k die 
Verbindungsrobrleitung zwischen den Fil- 
tern 0 0, 0, und dem Klärbehälter g, 1 die 
Überlaufleitung, g, das Schlammventil am 
Behälter g und g, den Schlammabfluß. 
Die Reinwasserabflüsse an den Filtern o o, 
und o, sind mit p,, Pa, Ps die Reinwasserab- 
us mit p, die Schlammableitung unter 
den Filtern mit r und die Rohwasserzu- 
leitung mit a bezeichnet. Bei s befindet 
sich der Laugenbehälter, bei u und u, sind 
zwei Pumpen und bei v ein Kalkmilch- 
behälter aufgestellt. Der Elektromotor, welcher die zum Antrieb der 
Pumpentransmission erforderliche Antriebskraft liefert, ist bei w eben- 
falls unterhalb der Filterbatterie angedeutet, an seine Stelle kann 
selbstverständlich auch jeder andere Kraftgeber treten. 

Der Halvor-Bredasche Wasserreinigungsapparat an sich kennzeichnet 
sich vor allem dadurch, daß die Zumessung der chemischen Lösungen, 
die hier, wie bei den übrigen Wasserreinigern, gesättigtes Kalkwasser 
und Sodalösung sind, selbsttätig, vom Zufluß des Rohwassers geregelt 
wird. Es bedarf also nur des Offnens des WasserzufluBventiles oder 
der Ingangsetzung der Zubringerpumpe, um auch die Laugenzufliisse 
in Betrieb zu setzen, und umgekebrt. Ebenso bewirkt diese Einrich- 
tung, daß die Laugenzuflüsse immer im richtigen Verhältnis zur Stärke 
des Wasserzuflusses stehen, gleichgültig, ob der Apparat auf die volle 
oder eine geringere Leistung beansprucht wird, wobei allerdings gewisse 
Grenzen nicht überschritten werden sollen. 

Diese Einrichtung hat, nebenbei bemerkt, den Vorteil im Se 
daß das chemische Resultat auch bei wechselnder Beanspruchung des 
Apparates immer richtig ist. 

Weiter wird bei diesem Reiniger stets ein klares, gesättigtes Kalk- 
wasser erzielt, weil durch das Aufrühren der Kalkmilch mittels Luft- 
blasen, die von den in dem Kalkwassersättiger eintretenden Rohwasser 
in die unterste Spitze dieses Behälters hineingerissen werden und den 
Kalkbrei in Bewegung erhalten, eine ausgiebige Sättigung des Wasser: 
mit Kalk herbeigeführt wird. 

Diese beiden Einrichtungen bedeuten einen bemerkenswerten Fort- 
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| schritt in der konstruktiven Ausgestaltung der Wasserreinigungsapparate, 
_ denn sie verbürgen eine Gleichmäßigkeit in der Enthärtung des We 


assers, 





die früher unbekannt war, ohne daß man komplizierte Mechanismen 
verwenden müßte, oder höhere Anforderungen an die Sorgfalt der Be- 
dienung zu stellen wären. 

Wie Fig. 1 zeigt, ist die Einrichtung des Apparates an sich etwa 
folgende: 

Im höchsten Punkt befindet sich ein zylindrisches Gefäß b, welches 
das im Robrstrange a zufließende Wasser zuerst aufnimmt, um es über 
ein Wehr zu leiten, wobei es durch einen Stromteiler ec in zwei Ströme 
zerlegt wird. Der eine Strom geht zum Vorwärmer, der andere zum 
Kalkwassersättiger i. Diese Teilung des Wasserstromes entspricht 
genau dem Verhältnis, in dem nach der Wasseranalyse die Menge des 
nötigen Kalkwassers zur Menge des Rohwassers steht, und dieses Ver- 
hältnis bleibt nach der einmaligen Einstellung konstant, so lange das 
Rohwasser seine Zusammensetzung nicht ändert. 

Der Vorwärmer ist ein Behälter, in dem das Wasser über Stufen 
nach unten fällt, während der Dampf, unten einströmend, sich mit dem 
Wasser mischt und, es erwärmend, kondensiert. Es kann hierzu sowohl 
Abdampf, wie auch ‚Frischdampf verwendet werden; im ersteren Falle 
zieht ein etwaiger Uberschu8 an Dampf durch ein Dunstrohr ab, im 
letzteren wird der Dampfzufluß so reguliert, daß kein Dampf verloren 


eht. Das erwärmte Wasser fließt nach dem Mischraume oben im 
lärbehälter g ab. 
Der zur Bereitung des Kalkwassers bestimmte Wasserstrom wird 


durch einen zweiten Stromteiler nochmals in zwei Ströme zerlegt, von 
denen der eine direkt in den Kalkwassersättiger abfließt, der andere 
aber zuniichst noch einen Kippkasten d betätigt, der in der Minute 
zirka fünfmal gefüllt wird, ausgießt und sich wieder aufrichtet. Das 
Wasser aus dem Kippkasten fließt ebenfalls dem Kalkwassersättiger zu. 
Dieser Kippkasten hat den doppelten Zweck, einmal beim Aus- 
gießen jedesmal etwas Luft mit in den Kalkwassersättiger hinunter zu 
reißen und andernteils bei jedem Hub einen Schöpfbecher voll Soda- 
lauge aus dem Dosierungskasten zu entnehmen und in den Mischraum 
abfließen zu lassen. 

Der Kalkwassersiittiger i ist ein an der Seite des Klärbehäl- 
ters aufgehängtes zylindrisches Gefäß mit spitzem Boden, an 
dessen oberem Rande sich ein Uberlaufrohr für den Abfluß des 
fertigen Kalkwassers befindet. Der Kalk wird täglich einmal in 
BEE Zustande eingefúllt; er würde zu Boden sinken und 

as Wasser würde ihn nicht genügend auslaugen können, wenn 
nicht die durch das Kippkastenwasser mit hinuntergerissene Luft, 
die in lebhaft sich bewegenden Blasen wieder in die Höhe steigt, 
den Kalk immer wieder aufrührte, so daß er innig mit dem Wasser 
in Berührung kommt und seinen Atzkalk an das Wasser abgeben 
kann. Das Kalkwasser zeigt deshalb bis zum Ende jeder Betriebs- 
periode eine gleichmäßige Sättigung mit Kalk, die bei einem Ge- 
halt von ca. 1,25 g im Liter ihre natürliche Grenze hat. Es ist 
ein Vorzug dieser patentierten Einrichtung, daß der Zweck erreicht 
wird, ohne daß man mechanische Rührwerke anzuwenden braucht, 
die Kraft verbrauchen und leicht versagen. 

Die aufsteigenden Luftblasen werden, nachdem sie ihren 
Zweck erfüllt haben, von einem Trichter aufgefangen und durch 
das Mittelrohr abgeführt; das Kalkwasser steigt langsam nach 
oben und klärt sich dabei, indem der Kalkschlamm wieder nach 
unten sinkt, um immer wieder bis zur vollkommenen Auslaugung mit 
dem zufließenden Wasser in Berührung zu kommen. 

Jeden Morgen vor Beginn des Betriebes wird der ausgelaugte Kalk 
abgelassen und neuer Kalk nachgefüllt. Es ist vorteilhaft, möglichst 
frisch gebrannten Weißkalk zu verwenden, da solcher den größten 
Gehalt an Atzkalk hat, und ihn gleich in einer Grube abzulöschen, 
aus der dann der tägliche Bedarf entnommen wird. 

Der Sodalaugenbehälter f wird täglich einmal mit Wasser 
gefüllt und das für einen Tag nötige Quantum kalzinierte Soda darin 
aufgelöst. Ist das Rohwasser kalt, so empfiehlt es sich, die Soda vor- 
her in warmem Wasser zu lösen, um das lange Umrühren zu vermeiden. 
Der Behälter ist so groß gewählt, daß der Inhalt für den ganzen Tag 
ausreicht. 

Aus dem Vorratsbehälter fließt die Lösung nach dem daneben 
stehenden sogenannten Dosierungskasten e, in dem ein Schwimmer- 
ventil sich auf gleicher Höhe hält. Aus diesem Kasten schöpft, 
wie schon erwähnt, der mit dem Kippkasten d verbundene Becher bei 
jedem Hube eine kleine, genau bemessene Menge Lauge und läßt sie 
nach dem Mischraum abfließen. 

In dem Mischraume trifft nun das erwärmte Rohwasser mit den 
beiden Lösungen in genau abgestimmtem Verhältnisse zusammen, und 
es erfolgt sofort die chemische Umsetzung der gelösten Kesselstein- 
bildner in un:ösliche Salze, wodurch das Wasser sich trübt und die 
Niederschläge sich zu mehr oder weniger großen Flocken zusammenballen. 
Je rößer die Flocken werden, desto schneller sinken sie zu Boden; 
stark magnesiahaltiges Wasser pflegt sich am langsamsten zu klären. 

Das trübe Wasser fließt dann durch einen Trichter des Klär- 
behälters g in dessen tiefsten Teil, kehrt dort um und zieht in dem 
äußeren Ringraum wieder nach oben, wobei die Geschwindigkeit immer 
geringer wird. Da das Wasser sich eine ganze Stunde, unter Umständen 
auch länger in diesem Raum aufhält, so findet der schwerere Schlamm 
Zeit genug, zu Boden zu sinken und sich über dem im tiefsten Punkte 
befindlichen Schlammventil g, abzulagern, durch das er täglich, durch 
Ablassen, entfernt werden kann. 

Bei solchen Wässern, die keine oder wenig Bikarbonate enthalten, 
also auch kein Kalkwasser zur Erhärtung benötigen, braucht nur Soda 
oder Atznatron zugesetzt zu werden, wodurch der Betrieb etwas ein- 
facher wird, der Kalkwassersättiger fällt in diesem Falle also fort. 

Aus dem Kliirbehiilter gelangt das Wasser nach dem Feinkies- 
filter, wo es auch die letzten Spuren von Niederschlägen abgibt. 


95 





Da die Konstruktion dieses Filters schon im ersterwähnten Aufsatze 
genau beschrieben ist, genügt es hier, darauf hinzuweisen, daß es von 
roßem Vorteil ist, den Reiniger mit einem selbständigen sicher wir- 
enden Filter zu versehen, da die meisten Wässer sehr feinkórnige 
Ausscheidungen haben und sich schwer klären. Das Einbauen von 
Kies- oder Holzwolleschichten in den Klärbehälter ist zwar eine billige 
Einrichtung, aber die Leistung ist immer mangelhaft, weil das zur 
Aufnahmefähigkeit eines Filters unbedingt nötige regelmäßige Waschen 
des Filtermaterials schwierig und zeitraubend ist und wegen der Un- 
zugänglichkeit nicht kontrolliert werden kann. Das Filtermaterial 
muß zwecks Reinigung herausgenommen werden, eine schmutzige Ar- 
beit, der sich das Bedienungspersonal nur ungern unterzieht und — 
gewöhnlich erst dann, wenn es eben nicht anders geht. Deshalb gehört 
zu einem modernen Wasserreinigungsapparat ein selbständiges, über- 
sichtlich angeordnetes Filter mit gut ausgebildeter Wascheinrichtung. 
Die Prüfung des gereinigten Wassers wird zweckmäßig 
täglich vorgenommen; sie ist mit den, allen solchen Apparaten bei- 
EE einfachen Instrumenten in einigen Minuten erledigt. 
ie Prüfung bietet eine Kontrolle darüber, ob die Bedienung ës 
Apparates richtig erfolgte. Bei ordnungsmäßiger Handhabung einer 
derartigen Einrichtung kann man darauf rechnen, daß sich kein Kessel- 
stein im Dampfkessel mehr ansetzt und daß man den Kessel höchstens 
ein- bis zweimal im Jahre zu öffnen braucht, um den Schlamm durch 
Spülen zu entfernen. 


Über Dampf- und Druckfässer-Verschlüsse. 
Von P. Koch in Gleiwitz, 0/Schl. 
(Mit Abbildungen, Fig. 179 bis 181). 


Nachdruck verboten. 


Dem Verschluß der Dampf- und Druckfässer, welcher 
mit dem Deckel bei allen Beschickungen der Apparate geöffnet werden 





Fig. 179. Z. A.: Uber Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. 


muß, ist von konstruktiver Seite die größte Aufmerksamkeit zu schenken, 
und auch in der Wahl der richtigen Materialien hat man 
aterial den auftretenden 


roße Vor- 
sicht walten zu lassen, damit das elastungen 


und Spannungen genügt. 
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Fig. 180. Z. A.: Über Dampf- und Druckfässer- Verschlüsse. 


Den Verschluß nur so zu berechnen, daß sich derselbe mit seiner 
Stärke innerhalb der gesetzlichen Vorschriften bewegt, ist nicht zulässig, 
da noch Spannungen, welche durch übermäßiges Anziehen der Schrauben 
auftreten, berücksichtigt werden müssen; man hat stets, um betriebs- 
sichere Verschlüsse zu erhalten, mit einer gewissen Zugabe zu rechnen. 

Die durch übermäßiges Anziehen der Schrauben auftretenden Kräfte 
erstrecken sich nicht allein auf die Schraube selbst, sondern es wird 
das Profileisen beziehungsweise der Rand des Deckels, wo die Schrauben 
angreifen, ebenfalls mehr als rechnerisch eingesetzt belastet. Hierdurch 
wird eine Komplikation von Beanspruchungen im Material hervor- 
gerufen, dem dasselbe in den meisten Fällen nicht gewachsen ist. 

Als Material für die Profilringe versuchte man bei größeren Dampf- 
und Druckfässern Stahlguß zu verwenden, doch erwies sich dieses 
Material infolge von Spannungen als nicht einwandfrei; bei kleineren 
Aufsätzen (sogen. Einsteigöffnungen) mag Stahlguß zu empfehlen sein, 
doch nicht bei größeren. 

Die Vorschriften für die Ausführung des Verschlusses 
lauten nach dem Gesetz vom 8. Juni 1905 wie folgt: 


Sen ` EE Se 


— eee. 


Bau und Ausrüstung der Dampffisser. § 5. I. Die Wan- 
dungen und sonstige Bestandteile neu angelegter Dampffiisser, die 
unter diese Polizeiverordnung fallen, miissen den fúr Dampfkersel 
geltenden anerkaunten Regeln der Technik mit der Maßgabe ent- 
sprechen, daß als Baustoff für Wandungen und Einzelteile Holz und 

ußeisen nur da verwendet werden dürfen, wo der Betrieb es un- 
bedingt erfordert. 

11. Umlegbare Verschlußschrauben, in Schlitze eingelegte Schrauben 
und Klammerverschlüsse müssen gegen Abrutschen gesichert sein. Ein- 
gelegte einseitige Hackenschrauben sind nicht zulässig. 

II. Gefäße mit geschlossenem Beschickungsraume sind bei einem 
lichten Durchm. über 800 mm besteigbar einzurichten. Ovale Mannloch- 
verschlüsse sollen in der Regel 300 X 400 mm, runde 400 mm weit sein. 

Die neueren Bestimmungen für die Berechnung der 
Schrauben für Dampf- und Druckgefässe lauten nach Reichs- 
Gesetzblatt Nr. 2, S. 39 wie folgt: 

Schrauben und Verschraubungen. a) Es ist zu unter- 
scheiden zwischen Schrauben, welche für bearbeitete, und solchen, 
welche für unbearbeitete Flächen zur Verwendung kommen. 

b) Bezeichnet: P den Gesamtdruck auf die gedrückte Fläche in kg, 
P, den auf einen Schraubenkern entfallenden Teil des Gesamtdruckes 
P in kg, k die Beanspruchung des Schraubenkerns in kg/qmm, d den 
Durchmesser des Schraubenkerns in mm, so ist: 

P 
k = 1,27 - de 
und ferner, gleichviel, ob die Schrauben als Schweißeisen oder aus 
FluBeisen hergestellt sind, 
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Fig. 181. Z. A.: Über Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. 


a,) bei guten Schrauben, guter Bearbeitung der Flächen und 
weichem Dichtungsmaterial d = 0,45 V P, + 5 

b,) wenn den unter a, genannten Anforderungen weniger vollkommen 
entsprochen ist, d = 0,55 V P, +5 

c) Wird der Nachweis geliefert, daf das Schraubenmaterial den 
in den Materialvorschriften für Landkessel für das Nieteisen aufgestellten 
eye genügt, so kann der Koeffizient in der Gleichung anstatt 

is 














mit 0,45 auf 0,4 vermindert werden. 

d) Vorstehende Formeln a, und b, ergeben bei ihrer Anwendung auf 
das Whitwortsche System die in Tabelle I zusammengestellten Werte. 
Tabelle I. 

AuBerer | Kenm- Zulássigo Belastung der Schraube 
ER Bar Schtaube Koeffizient Koeffizient ' Koeffizient 
engl.” | mm | mm A | 0, 0,55 
1, | 12,70 | 9,98 155 kg | 122,5 kg 82 kg 
Zb 15,88 , 12,93 393 ,, 310 ,, 208 ,, 
ur 19,05 15,80 729 ,, 576 ,, 386 ,, 
la 21,23 18,62 1159 ,, 916 ,, 613 ,, 
1 25,40 21,34 1669 ,, 1818 ,, 883 ,, 
un 28,57 23,93 2440 ,, 1770 ,, 1185 ,, 
(NA 31,75 27,10 3053 ,, 2412 ,, 1614 ,, 
131, 34,92 29,51 3755 ,, 2967 ,, 1986 ,, 
Pi 88,10 32,69 4792 ,, 8786 , | 2585 ,, 
15/, | 41,27 84,77 5539 ,, 4877 ,, : 2980 ,, 
18, | 44,45 87,95 6785 „ | 5861 ,, 3589 ,, 
17/, | 47,62 40,41 7837 „ y 6192, | 4145 ,, 
2 | 50,80 48,59 9308 ,, 7855 „ | 4922 „ 
21, | 5715 49,02 12111 ,, 9569 ,, 6406 „, 
2, | 68,50 55,37 15857 ,, 12528 ,, 8387 ,, 
2, 69,85 60,55 19286 ,, 15237 ,, 10201 ,, 
66,90 23947 ,, 18923 ,, 12667 ,, 


3 16,20 | 
| | 





d) Schrauben aus Flußeisen sollen kein scharfes, sondern abgerundetes 
Gewinde erhalten. 

e) Schrauben aus Stahl, welcher härtbar ist, sind unzulässig. Wenn 
Biegungsspannungen von Erheblichkeit zu befürchten sind, wie nament- 
lich bei unbearbeiteten Flanschen, Durchbiegen der Flanschen, einseitig 
liegenden Dichtungen usw. ist ihnen bei Bemessung der Schrauben be- 
sonders Rechnung zu tragen. 

Die Flanschen sind so stark zu machen, daß sie der Biegungs- 
beanspruchung sowie auch dem Durchbiegen sicher widerstehen können. 

Die Fig. 179 zeigt Stahlgußringe, die, nachdem sie bearbeitet waren. 
a sind, ohne daß sie erst zum Aufziehen auf den Mantel und 

eckel gelangten. 

Fig. 180, Skz. 2 zeigt einen Verschluß durch Verwendung von 
Stahlgußringen, hierbei greift der gewölbte Deckel (Boden) a mit der 
eben gedrehten Bordkante b in die im Mantelring e befindliche Nut, 
in welche eine weiche Dichtung d eingelegt ist, ein. 

Die Klappschrauben e werden auf einen zylindrischen Rundeisen- 
ring f in der entsprechenden Anzahl, hier in diesem Falle 48 Stück, 
wie Skz. 3, Fig. 180 zeigt, aufgereiht und wird der Rundeisenring durch 
eine Anzahl Klammern g am Mantelring c geführt und festgehalten. 
Die Sicherung, daß die Klappschraube e bei gelöster Mutter nicht 
abfällt, ist durch Ansätze h am Deckelring vorgesehen. 

Der Deckelring ist einreihig und der Mantelring zweireibig ‘auf. 
genietet. 

Eine andere Konstruktion eines Verschlusses mit Verwendung von 
StablguBringen zeigt Fig. 181, Skz. 1; die Sicherung gegen Herabfallen 
der Klappschrauben ist hier durch die Ansätze a Skz. 3 gegeben. Der 
Vorteil dicts Verschlusses gegeniiber dem in Skz. 2, Fig. 180 abgebildeten, 
besteht darin, daß kürzere Kiöppschrauben cere ante: werden können. 
Der Halt der eingelegten Dichtung ist jedoch bei Verschluß Ska 2, 
Fig. 180 ein dauerhafterer als bei erschluß nach Skz 1, Fig. 181. 

(Schluß folgt) 


Neuere Wasserturbinen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 24 und Abb., Fig. 182.) 
Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 24 sind verschiedene von der Dresdner Gasmotoren- 
fabrik vorm. Moritz Hille, Abteilung Jacobiwerk in 
Meißen ausgeführte Wasserturbinen wiedergegeben, die sehr 
wohl ein Bild über den derzeitigen Stand des Turbiseubeues, wenigstens 
soweit es sich um die Spezialkonstruktionen genannter Firma handelt, 
geben kónnen. 

Von den Zeichnungen auf der Tafel veranschaulichen diejenigen 
Fig. 1 und 2 eine Siufache Spiralturbine mit horizontaler 
Welle und fliegend auf die Welle gekeiltem Laufrad. Die Fig. 4, 5, 
10 und 16 geben eine Zwillingsturbine mit Spaltschieber 
wieder, die Fig. 6 bis 8 veranschaulichen die Disposition einer 
Francisturbine und die Fig. 3, 11 und 14 geben Schnitte durch 
eine Wandturbine, bei welcher der Abtrieb nach der Krümmer- 
seite erfolgt. Die Fig. 12, 9 und 15 endlich stellen eine Zwillings- 
turbine mit geschlossenem Gehäuse dar. 

Man darf wohl nicht mit Unrecht behaupten, daß die einzige heute 
ia Betracht kommende Turbinenkonstruktion die Francisturbine ist, 
die man entweder mit wagerechter Welle in offenem Schachte, mit 
vertikaler Welle in offenem Schachte oder mit horizontaler Welle in 
geschlossenem Gehäuse ausführt. 

Wird die Francisturbine mit horizontaler Welle in 
offenem Schachte angeordnet, so wird, wenn der Einbau nach 
Fig. 6 bis 8 der Tafel 24 erfolgt, die Welle p im Leitraddeckel und 
Krümmer | gelagert; das Krümmerlager ist als Drucklager ausgebildet 
und nimmt den unvermeidlichen Achsialschub auf. Sehr häufig wird 
die Riemenscheibe auch fliegend neben dem Lager auf der Krümmer- 
seite angeordnet, nur muß in einem solchen Falle die Turbine so ein- 
gebaut sein, daß der Krümmer vom Wasser frei bleibt. Diese Bau- 
weise hat dann ihrerseits wieder den Vorteil, daß die Turbine gut 
zugänglich ist, indem im Bedarfsfalle Deckel und Leitschaufeln ohne 
Umstände entfernt werden können, und auf diese Weise das Laufrad 
freigelegt wird. Man wird diese Anordnung überall da mit Vorteil 
verwenden, wo Wasserradkammern vorhanden sind; die Baukosten 
werden dabei auf ein Minimum beschränkt. 

Mit Bezug auf Fig. 6 bis 8 ist noch nachzutragen, das zum Ver- 
stellen der Schaufeln von Hand das Gestänge n o vorgesehen ist. 

Erscheint es wünschenswert, größere Umdrehungszahlen zu erhalten, 
so wird das verfügbare Wasser auf zwei Laufräder verteilt, d. hb. die 
Turbine wird als Zwillingsturbine ausgeführt, wie das die Fig. 4, 
5, 10 und 16 der Tafel erkennen lassen. An der Stirnseite der Turbine 
gas Bezug auf Fig. 4 links) erkennt man neben der Stelle, wo die 

rehstopfbüchse sitzt, den Zapfen für ein Drehlager. Auch er- 
scheint auf dieser Seite das Turbinengehäuse flanschartig erweitert 
und in die Stirnwand des Wasserkastens eingemauert. Auf diese Weise 
ist eine sebr solide Lagerung, verbunden mit bequemer Zugänglichkeit 
der Stopfbüchse und des Drehlagers erreicht. Das hintere Leitrad 
wird dann mit einem äußeren Ringschieber ausgestattet, mittels dessen 
dasselbe ganz abgeschlossen werden kann. Diese Vorrichtnng hat sich 
bei stark zurückgehendem Wasser als besonders vorteilbaft erwiesen. 
Geht nämlich das Wasser um die Hälfte zurück, so wird mittels des 
Ringschiebers die eine Hälfte der Turbine außer Betrieb gesetzt: 
auf diese Weise arbeitet die Turbine bis zu */, der maximalen Wasser- 
menge mit einem Nutzeftekt, der dem bei voller Beaufschlagung nahezu 
gleichkommt. 

Wiinscht man endlich aus irgend einem Grunde eine noch höhere 
Umdrehungszahl, als sie mit der Zwillingsturbine erreichbar ist, ag 


ordnet man drei oder vier Laufräder auf einer Welle an. Gewöhnlich 
legt man dann auch zwischen beiden Turbinen einen schmiedeeisernen 
Einsteigeschacht an, einmal, damit die mittleren Lager bequemer zu- 
gänglich sind und weiter auch, damit sie trocken liegen. Leider wird 
in der Praxis den Lagern nur zu oft nicht die nötige Sorgfalt und 
Aufmerksamkeit geschenkt, ein Umstand, der dann nicht selten üble 
Folgen eil Ze 

Die Aufstellung einer Francisturbine mit vertikaler Welle 
im offenen Schacht zeigt Abbildung Fig. 182. Bei relativ kleinen 
Gefällen und dabei größeren Wassermengen ist diese Aufstellungsart 
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Fig. 182. Z. A.: Neuere Wasserturbinen. 


auch oft die einzi mögliche; 
das geschehen, weil konische Räder auch mit bearbeiteten Zähnen fast 
nie geräuschlos laufen und auch mehr Kraft brauchen, als ein Seil- 
oder Riemenantrieb. Wenn jedoch diese Anordnung gewählt werden 
muß, so ist unter allen Umständen der Spurzapfen als Oberwasserzapfen 
auszubilden. Hohle gußeiserne Wellen sind zu vermeiden und statt 
deren massive Stahlwellen zu verwenden. Ob die Räder o ober- oder 
untergriffig auszuführen sind, hängt von den örtlichen Verhältnissen ab 
und ist ziemlich gleichgültig. Auch ist hier auf gute Lagerung Sorg- 
falt zu verwenden. 

Bei verhältnismäßig kleinen Kräften können die konischen Räder 
übrigens auch bei stehender Anordnung der Welle vermieden werden, 
indem man an Stelle des auf der senkrechten Welle sitzenden Rades 
eine Riemscheibe setzt und mit halbgeschränktem Riemen auf eine 
horizontale Vorgelegewelle treibt. Diese durchaus erprobte Anordnung 
ist sehr wenig bekannt und, wird im Verhältnis zu ihrer Einfachheit 
viel zu selten angewendet. Ahnlich wie bei der Turbine mit horizon- 
taler Welle läßt sich dann schließlich auch bei vertikal axialer Anord- 
nung eine Vergrößerung der Tourenzahl dadurch erreichen, daß man 
das vorhandene Wasser mit mehreren übereinander sitzenden Lauf- 
rädern ausnützt. Die betr. Anordnung entsteht, wenn man sich das 
Bild Fig. 4 auf Taf. 25 senkrecht gestellt denkt; der Ausflußstutzen 
liegt dann eben zwischen den beiden Rädern 

Oben auf der senkrechten Turbinenwelle ordnet man meist einen 
elektrischen Generator an, dessen Gewicht durch einen Ringspurzapfen 
mit großer Tragfläche aufgenommen wird. Konische Räder sind somit 
auch in diesem Falle vermieden. 

Für größere Gefälle werden die Turbinen ganz in Gehäuse 
aus Guß- oder Schmiedeeisen eingebaut (vgl. Fig. 9, 12 und 15 
der Tafel), während das Wasser durch eine Rohrleitung zugeführt wird. 
Infolge des größeren Gefälles laufen diese Turbinen mit höheren Um- 
drehungszahlen, und es ist häufig eine direkte Kupplung selbst mit 
raschlaufenden Maschinen, z. B. in Elektrizitätswerken, möglich. Die 
hier in Frage kommenden Spiral- (Fig. 1u.2 Taf. 25) oder Kessel- 
turbinen (Fig. 9, 12 u. 15) erfreuen sich allgemeiner Beliebtheit, und 
tatsächlich ist eine gut durchkonstruierte und sauber ausgeführte Tur- 
bine dieser beiden Gattungen eine Zierde jedes Maschinenhauses. Bei 


hohen Gefällen kann man, wenn nötig, mit der Saughöhe bis 7 m | der volle Kesseldruck wirkt. 
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gehen, so daß der Maschinenhausboden ziemlich hoch über dem Unter- 
wasser liegt und vor Uberflutung geschiitzt ist. 

Fig. 1 u. 2 Taf. 25 zeigen eine Spiralturbine ohne den zugehörigen 
Absperrschieber, aber mit geschnittenem, am Kriimmer befestigtem 
Drehkammlager. Diese Konstruktion hat sich als praktisch er- 
wiesen. Im Bedarfsfalle sind, nachdem der Lagerdeckel abgenommen 
ist, nur noch die vier Befestigungsschrauben am Krümmer zu lösen, 
das Lager kann alsdann auf der Welle um 180° gedreht und sofort 
ab hoben werden, ohne daß nur auch das Geringste an der Turbine 
selbst demontiert zu werden braucht, ebenso rasch vollzieht sich natür- 
lich auch das Wiederanbringen des Lagers. 
Bei größeren Spiralturbinen erhält die Welle 
auf der Deckelseite an Stelle des geschlosse- 
nen Lagers ein Traglager, welches dem vor- 
hin beschriebenen Drehkammlager nachgebil- 
det ist, so daß das bezüglich des Drehkamm- 
lagers Gesagte auch hierfür Geltung hat. 

Endlich ist auch bei der Spiralturbine 
eine Zwillingsanordnung möglich, wenn 
es gilt, höhere Tourenzahlen bezw. eine gün- 
stigere Ausnutzung des vorhandenen Wasser- 

uantums zu erreichen. Man setzt dann ein- 
ach zwei Spiralgehäuse nebeneinander und 
läßt deren Saugkrümmer in ein gemein- 
schaftliches Saugrohr münden, oder aber 
man stößt zwei Laufräder zusammen, bringt 
sie in einem Spiralgehäuse unter und ordnet 
zu beiden Seiten desselben Saugrohre an. 

Die beiden letztgenannten Konstruktionen 
haben sich jedoch nicht so recht eingebürgert, 
beliebter ist die Zwillingsturbine im 
geschlossenen Kessel nach Fig. 9, 12 
und 15 der Tafel, und zwar wird dieselbe 
mit zwei Saugrohren p oder auch nur mit 
einem solchen ausgeführt. Erstere Ausfüh- 
rung ist in Bezug auf den Wirkungsgrad 
etwas günstiger, dagegen beansprucht letztere 

eringeren Platz, es wird also von Fall zu 
all zu entscheiden sein, welche Gattung zu 
wählen ist. 
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Rohrbruchventile, 


System Hibner € Mayer. 
(Mit Abbildungen, Fig. 183 bis 187.) 


Nachdruck verboten. 
Zu denjenigen Rohrbruchventilen, 
die sich schon seit Jahren in der Praxis eines 
besonderen Rufes erfreuen, gehört auch die 
Konstruktion der Maschinen- und Dampf- 
kessel-Armaturen-Fabrik Hübner & Mayer 
in Wien. Genannte Firma führte ihre Rohr- 








wo sie sich aber vermeiden läßt, sollte | bruchventile ursprünglich nur in einem Typ aus, hat aber im Laufe 


der Zeit deren drei gewählt, die sie mit den Bezeichnungen ABC ver- 
sieht. In ihrer heutigen Forın zeigen die 
Ventile des Typs A und des Typs C die 
Form Fig. 183 u. 184. Diejenige des 
Typs B erhält man, wenn man sich die 
obere Partie der Fig. 183 mit der unteren 
Partie des Ventiles Fig. 184 verbunden 
denkt. 

Der Typ A ist für ortsfeste Anlagen 
bestimmt und muß stets in der durch 
Fig. 183 verkörperten Stellung eingebaut 
werden. Der Py pus B dagegen eignet 
sich sowohl fiir ortsfeste Anlagen als 
auch fiir Schiffe und kann in beliebiger 
Lage eingebaut werden. Dasselbe gilt 


e J 
fiir den SEN C, nur ist dabei zu be- > A Y 
merken, daß der letztere speziell für P 
Anlagen mit größerem Dampfverbrauch Mil 


und plótzlich stark wechselnder ce = 177 
entnahme berechnet ist. Das ist z. B. der « 
Fall bei chemichen Fabriken, wo teilweise 
Dampf in größeren Mengen zu Koch- 
a E verwendet wird, ferner bei An- 
lagen mit großen und schnellaufenden 
Maschinen, welche plötzlich angelassen 
werden (z. B. auf Schiffen), und weiter 
auch in Förderanlagen, Walzwerken und 
Dampfhämmern. 
as Ventil Fig. 183 arbeitet in der 

Weise, daß der das Ventil durchströmende 
Dampf den Selbstschlußkörper gegen seine 
Auflagefläche ansaugt. Dadurch wird dessen Eigengewicht erhöht, und 
der Ventilkegel bei normalem Betrieb in offener Stellung erhalten. 

Bei einem Rohr- oder Ventilbruch entsteht an der Bruchstelle eine 
Druckverminderung, welche sich rasch bis zur oberen Fläche des 
Selbstschlußkörpers fortpflanzt, während auf dessen untere Fläche noch 
Durch diesen Druckunterschied wird der 





Fig. 183. Z.A : Rohrbruchventile. 


epreBt, 


Selbstschlußkörper angehoben und gegen seinen Abschlußsitz ` 
e- 


wobei die fortlaufende Saugwirkung einen stoßfreien Abschlu 
wirkt. 

Beim Ventiltypus B ist der Selbstschlußkörper auf einem durch- 
bohrten Führungszapfen lose geführt, dessen Bohrung ins Freie mündet. 
Der Selbstschlußkörper wird daher mit dem vollen Uberdrucke des 
Dampfes auf seinen Sitz am inneren Ende der Zapfenbohrung gepreßt, 
somit mit großer Kraft in der Offen-Stellung erhalten. Das Gewicht 
des Ventilkörpers kommt neben dieser großen, offenhaltenden Kraft 
außer Betracht, weshalb das Rohrbruchventil, unbeschadet seiner 
Wirkung, in beliebiger Weise eingebaut werden kann. 

Die durch einen Rohrbruch entstehende Druckverminderung 


flanzt 
sich rasch bis zu der der Ausströmseite zugewendeten Fläche des $ 


elbst- 





Fig. 184. Z. A.: Rohrbruchventile. 


schlußkörpers fort, während auf die der Einströmseite zugekehrte Fläche 
noch der volle Kesseldruck wirkt. Durch diesen auf die großen 


Flächen des Selbstschlußkörpers wirkenden Druckunterschied wird der | 


Widerstand der Dampfbelastung überwunden. Das Rohrbruchventil 
wird also von dem strömenden Dampfe abgeschlossen, und zwar ohne 
Stoß, da das Gewicht des Selbstschlußkörpers gering ist, und die Dampf- 
belastung auch während der Schließbewegung fortdauert. 


Beim Selbstschlu8 wird die Bohrung des Führungszapfens geöffnet, | 


der Dampf entweicht in einem dünnen Strahl zischend ins Freie, und 
gibt dem Kesselwärter ein hörbares Zeichen, daß das Ventil ab- 
geschlossen hat. 

Das Ventil Typus C Fig. 184 ist in der Konstruktion und Wirkungs- 
weise des Selbstschlußkörpers dem Typus B ähnlich. 


Selbstschlußkörpers befindlichen Raum u Fig. 184 mit der Dampf- 
verbrauchsstelle verbindet, werden während des normalen Betriebes 
unter und über dem Selbstschlußkörper gleiche Druckverhältnisse erzielt. 
Hierdurch wird das Ventil selbst bei großer und teilweiser Dampf- 
entnahme sicher offen gehalten; ebenso schließt es selbst dann, wenn 
ein Rohrbruch eintritt, 
ehe der normale Dampf- 
verbrauch erreicht ist. 
Es entsteht eben schon 
bei einem verhältnis- 
mäßig geringen Rohr- 
bruch oberhalb des 
Selbstschlußkörpers 
eine Druckverminde- 
rung,während der Druck 
fast unter dem Selbst- 
schlußkörper uovermin- 
dert anhält. Dieser 
Druckunterschied be- 
wirkt den stoßfreien 
Selbstschluß. 

Tritt an der Ver- 
brauchsstelle (Dampf- 
zylinder, Kocher) ein 
Bruch ein, oder geht 
die Maschine durch, 
dann wird der Druck 
oberhalb des Selbst- 
schlußkörpers ebenfalls 
schneller sinken, als 
unter diesem und das 
Ventil auch in diesem 
Falle sicher schließen. 
Die Funktion erfoigt 

unabhängig vom 
Dampfverbrauch. Diese 





Fig. 185. 


Durch eine | 
Nebenrohrleitung von geringem Querschnitte, die den unterhalb des | 








aus Gußeisen hergestellte Ventile und on ya sehr oft brechen, 
da bei ihnen Spannungen im Innern und Strukturveränderungen nie 
ausgeschlossen sind. übner & Mayer verwenden spann ien 
StablguB von 45 kg Festigkeit per qmm bei etwa 25°/, Dehnung. 

In der Regel ist das Rohrbruchventil mit einem normalen 
Absperrventil kombiniert und an Stelle des Dampfentnahme- 
ventile am Dom (Fig. 187) oder eines Absperrventils in die Rohrleitung 
(Fig. 186) eingebaut. Dadurch vermeidet man eine Vermehrung der 
Dichtungsstellen, sowie eine Erhöhung des Gewichtes der Leitung. 
Alle mit Absperrventilen kombinierten Rohrbruchventile werden für 
den Fall, daß sie als Entnahmeventile in Kesselanlagen verwendet 
werden, wo mehrere Kessel den Dampf in eine gemeinsame Rohrleitung 
abgeben, mit selbsttätigen E ausgeriistet. Sie ver- 

hindern bei einem Kesseldefekte das Uberstrómen des Dampfes aus 
den anderen Kesseln nach dem beschädigten. 

Bei Rohrbruchventilen fiir Anlagen mit nur einem Kessel, oder 
fúr Leitungen, in denen der Dampf nur nach einer Richtung strómt, 
ist der Ventilkegel mit der Absperrspindel in der bei Absperrventilen 
iiblichen Weise verbunden. Ist von vornherein auf den spiteren 
Einbau noch weiterer Dampfkessel Riicksicht genommen, so em- 
pfiehlt es sich, auch beim ersten Kessel nach beiden Richtungen 
schließende Rohr- und Kesselbruch -Ventile anzuwenden. Bei den 
mit Absperrventilen verbundenen Rohrbruchventilen schließt der 
Ventilkegel für Kesseldefekte leichter, als jener für Rohrbrüche. 

Bei wechselnder Stromrichtung des Dampfes in der gemein- 
samen Hauptleitung oder in einer Ringleitung sollen nach bei- 
den Richtungen gleichschwer schließende Rohrbruchventile ver- 
wendet werden. Lange Leitungen schützt man außerdem durch 
Rohrbruchventile ohne Absperrventile. Solche Ventile sind wo- 
möglich an der Einströmseite der in der Leitung vorhandenen Ab- 
sperrventile einzubauen. Bei großen Ventilen gelangen auch Um- 
gehungsventile zur Anwendung, die in der bei Stahlgußventilen ge- 
zeigten Art angeordnet werden. 

Die Selbstschlußkörper der Rohrbruchventile werden mit Probier- 
vorrichtungen versehen, welche ein Anheben und somit jederzeit die 
Prüfung der Ventile auf leichte Bewegung gestatten. An der Stellung 
dieser Probisrrörtichtmgen erkennt man die Stellung der Ventilkörper. 
Da die Ausnehmung im Selbstschlußkörper, in welche der Hebel der 
Probiervorrichtung eingreift, bei allen Typen entsprechend tiefer reicht 
als der Hebel, wird dieser beim Selbstschluß erst mitgenommen, wenn 
der Ventilkegel bereits einen Teil seines Weges zurückgelegt hat. Die 
Reibung seiner selbst übermäßig angezogenen Drehstopfbüchse wird 
leicht überwunden, weil der Selbstschlußkörper mit um so größerer 
Kraft nach seinem Sitze zu gedrückt wird, je mehr er sich diesem 
nähert. Selbst wenn man Gewichte an das Probierrad hängt, kann 
man das Arbeiten des Ventiles nicht verhindern. 

Die selbsttätige Sicherung der freien Beweglichkeit wird bei den 


| absperrbaren Robrbruchventilen nach Typ A dadurch bewirkt, daß der 


zentrale Führungszapfen, welcher eine Verlängerung des Absperrventiles 
bildet, bei jedem Offnen und Schließen des Absperrventiles im unteren 
Selbstschlußkörper zwangsweise verschoben wird, wodurch dieser be- 
weglich bleibt. 

Bei den Typen B und C kann durch Kupplung der beiden Probier- 
räder der Selbstschlußkörper bei jedem Schließen des Absperrventiles 
angehoben und noch vor dem Abschlusse des Ventiles wieder losgelassen 





Fig. 186. 


Fig. 185 u. 186. Z. A.: Rohrbruchventile. 


Eigenschaft verleiht dem Rohrbruchventil Typ C seinen großen Wert! | werden. Durch dieses Anheben bläst der Dampf für einen Augenblick 


Im Anschluß an das Vorstehende mögen, mit Rücksicht auf den 
praktischen Wert, den das Rohrbruchventil an sich besitzt, noch einige 
allgemeine Bemerkungen gestattet sein. 

Die Rohrbruchveutile werden nur aus Stahlguß erzeugt; sie haben 
Sitze aus Nickel. Grauguß wird aus dem Grunde nicht gewählt, weil 


in einem dünnen Strahl ins Freie. (Diese Kupplung kann übrigens auch 
bei den Absperrventilen vorteilhaft angebracht werden.) Durch jede 
dieser der genannten Firma patentierten Einrichtungen wird der Ventil- 
körper ohne besondere Handgriffe selbsttätig deen A und beweglich 
erhalten. Eine Stórung oder Verhinderung der Funktion der Ventile 
durch Vernachliissigung ist dadurch ausgeschlossen. 


— 99 





Zur Prüfung der Rohrbruch-Ventile auf ihr Arbeiten öffnet mun 
das Absperrorgan einer ins Freie führenden Zweigleitung. Damit das 
Rohrbruchventil arbeitet, ist es nötig, das mit diesem kombinierte 
Absperrventil zu öffnen. Das Rohrbruchventil schließt bei niederer wie 
bei hoher Dampfspannung mit gleicher Sicherheit, wenn auch das 
Absperrventil nur halb geöffnet wird. 

Die Rohrbruchventile werden für normale Dampfgeschwindigkeit 
eingestellt geliefert. Erfordern es außergewöhnliche Betriebsverhältnisse, 
dann kann durch Vergrößerung des Hubes vom Selbstschlußkörper der 
Selbstschluß bei beliehig größeren Dampfgeschwindigkeiten bewirkt 
werden und zwar: Beim Ben A durch teilweises Herausdrehen der 
außen an dem Probierrade befindlichen Stellschraube; um unbefu 
Verstellen hintanzuhalten, ist die Stellschraube wieder zu plombieren; 
beim Typ A durch Herausdrehen des durchbohrten Fiihrungszapfens 
der Durchgangsventile, bzw. durch Nachbohren der Zapfenmiindung bis 
sie ins Freie führt (der Führungszapfen wird durch eine aufgeschraubte 
Kappe mit Plombe vor unbefugtem Verstellen gesichert). Beim Typ C 
kann einerseits die Einstellung des Selbstschlusses bei kleinerem oder 
größerem Rohrbruchquerschnitt durch Anderung des Hubes vom Selbst- 
schlußkörper, wie bei Typ B erfolgen, andererseits kann aber auch der 
SelbstschluB, wenn der höchste im normalen Betriebe vorkommende 
Dampfverbrauch überschritten ist, durch Anderung des Querschnittes 
der Nebenleitung mittels der Drosselschraube herbeigeführt werden. 
Beide Einstellungen lassen sich unabhängig von einander innerhalb 
weiter Grenzen ändern. 

Alle Rohrbruchventile öffnen sich nach Selbstschlu8 erst dann 
wieder, wenn das mit dem Rohrbruch-Ventil verbundene oder das nächst- 
gelegene Absperrventil sich öffnet. Ein neuerlicher Dampfaustritt tritt 

abei nicht ein. 

Durch eine elektrische oder mechanische Fernschlu8vorrichtung 
kann der Abschluß der Rohrbruchventile von jeder beliebigen Stelle 
der Fabrik aus herbeigeführt werden, falls irgend ein Unfall den 
Schluß angezeigt erscheinen läßt. Man verwendet hierbei gern sog. Hub- 
magneten, ebenso über Rollen geführte Drahtseile. Alle diese Zugvor- 
richtungen werden in der Regel vom Heizerstand aus betätigt, sie 
behindern die selbsttätige Wirkung der Rohrbruchventile an sich natur- 
gemäß in keiner Weise. 

Für Wasserleitun gen bestimmte genannte Firma das durch 
Fig. 185 veranschaulichte Rohrbruchventil, das sich eigentlich als 
eine ,Rohrbruch-Sicherheitsklappe* darstellt. Dasselbe be- 
steht aus einem Stahlgehäuse mit geradem Durchgang, in welchem eine 
Klappe drehbar gelagert ist. Diese Klappe ist durch eine Lenkstange 
und ein Hebelwerk mit 
einer versteiften, feder- 


belasteten Membrane, 
Patent Hübner & Mayer, 
verbunden. 


Während des nor- 
malen Betriebes wird 
die Membrane durch 
den in der Rohrleitung 
herrschenden Druck, die 


Federspannung über- 
windend, nach auf- 
wärts gebogen, so daß 


die Klappe horizontal, 
d. i. voll offen steht. 
Bei einem Robrbruch 
entsteht in der Leitung 
eine Druckverminde- 
rung, die sich rasch 
bis zur Membrane fort- 
pflanzt. Diese wird, 
weil die Federspannung 
überwiegt, nach abwärts 
durchgebogen, wodurch 
die Klappe geschlossen 
wird, und zwar ohne 
Schlag, weil die Boh- 
rung, welche die Kam- 
mer unter der Mem- 
brane mit der Leitung 
verbindet, die Schließ- 
bewegung x ent- 
sprechend verlangsamt. 


2. 





Fig. 187. Z. A.: Rohrbruchventile. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Uber Kugellager. 


(Mit Abbildungen, Fig. 188 u. 189.) 
Nachdruck verboten. 


Wenn auch in vielen Fällen die leichte Aufpassung mit Schiebe- 
sitz oder Aufbringen mittels Hammerschlägen (stark saugender Sitz) 
genú , so sollte doch in allen Fállen, wo es ohne Schwierigkeiten 
urchführbar ist, der PreBsitz schon deshalb angewendet werden, weil 
bei leicht mit Schiebesitz aufgepaßten Kugellagern der Innenring sich 
auf der Welle lockern und dann besonders bei weichem Wellenmaterial 
Riefen in die Welle einarbeiten könnte. 





(Fortsetzung.) 





Zur axialen Fixierung der Welle (vgl. Fig. 140, Heft 9, Skz. 3) ist nur 
ein Laufringssystem (das stärkste) ab zu verwenden, den etwa vor- 
handenen anderen ist so viel seitliches Spiel zu geben, daß bei Arbeits- 
ungenauigkeiten und Längsdehnungen ein Verklemmen der Kugellager 
nicht stattfinden kann. Die Teile, die sich gegen den Innenring legen, 
wie Muttern, Rohrstücke usw. dürften Kafe und Kugeln nicht be- 
hindern, d. h. nicht dagegen schleifen. Der bequemeren Bearbeitung 
der Gehäuse wegen und um größere Axialschwankungen zu verhindern, 
empfiehlt es sich für die fixierten Außenringe allgemein 0,2 mm, bei 
elektrischen Maschinen 0,5 mm beiderseitig Luft anzunehmen. 

Sind Axialschwankungen zu- 
lässig, so kann der Außenring 
fest gespannt werden. Wo be- 
sondere Umstände es bedingen, 
kann man den Außenring auch 
fest spannen und den Innenriog 
lose auf die Welle setzen. In 
diesem Falle sollte man jedoch 
erst versuchen, ob das Wellen- 
material auf die Dauer stand hält. 
Da die Flächenspannungen zwi- 
schen Innenring und Welle etwa 
doppelt so groß sind als zwischen 
Außenring und Gehäuse, so ist 
hierdurch die schnellere Ab- 
nutzung der Welle mehr be- 
günstigt als die der Gehäuse. 

Das Anbringen von Nuten, 
Löchern, Stiften und Flächen zur 
Verhinderung der Drehung eines 
Laufringes auf der Welle oder im 
Gehäuse bewirkt eine Schwächung 
der Ringe, deren sonst gleich- 
förmiger Querschnitt von besonde- 
rem Vorteil ist. Die Festlegung 
kann unter Umständen durch Ver- 
klemmen etc. schädlich wirken. 

Bei dem vorstehend empfohlenen Einbau — Innenringe: Preßsitz oder 
leichter Sitz, seitlich festgespannt; -- Außenringe: Schiebesitz, beider- 
seitig 0,2 mm Luft — dreht sich der Außenring langsam mit, d. h. er 
wandert. Dieses Wandern der Außenringe ist durch die Bewegungs- 
vorgänge der Kugellager begründet und unbedenklich. Es bedeutet 
sogar die langsame Anderung der belasteten Stellen einen Vorteil. 

Konstruktionsteile, die Laufringe aufnehmen sollen, sind nicht 
durch Gewinde, sondern durch glatte Zylinderflächen zu zentrieren. 

Zur Aufnahme von Axsialdruck sind Laufringsysteme nur in be- 
schränktem Maße geeignet; es empfiehlt sich dieserhalb, von Fall zu 
Fall das Gutachten einer Spezialfirma einzufordern. Bei nennens- 
werten Axialdrücken, die durch die Lager aufzunehmen sind, sind 
ee aber neben Laufringsystemen Stützkugellager vor- 
zusehen. 

Die Gehäuse sind mit einer verschließbaren Einfüllstelle e Fig. 140, 
Skz. 3 zu versehen, deren Höhe, so zu bemessen ist, daß, wenn die 
Einfüllgrenze erreicht ist, der Olspiegel den inneren Laufring eben 
berührt, wobei dann ein Austreten des Oles zwischen Welle und 
Lagergehäuse noch nicht stattfindet. Wo Schmierung durch Vaseline 
oder konsistentes Fett vorzuziehen ist, kann diese bei geeigneter Kon- 
struktion der Lagergehäuse ohne Bedenken Anwendung finden. Hier- 
bei können die Gehäuse ganz gefüllt werden. 

Wenn gleich sich bei den Kugellagern der D.W.F. die Schmierung 
nur selten erforderlich macht (besonders im Vergleich zu Gleitlagern, 
je nach Art des Betriebes, bei Olschmierung naturgemäß häufiger 
als bei Schmierung mit konsistentem Fett), so empfiehlt es sich doch, 
je nach Bedarf, eine gründliche Reinigung der Lager, am besten 
durch Auswaschen der Lager mit Benzin oder Petroleum, vorzunehmen. 

Die Konstruktion der Gehäuse muß nicht allein eine gute Schmie- 
rung gewährleisten, sondern auch das Eindringen von Staub und Schmutz 
in die Kugellager verhüten. 





Die durch eine große Anzahl Abbildungen an anderer Stelle dieser 
Zeitschrift genugsam bekannten Spannhülsenlager, eine Spezialform 
der Kugellager sind nur für Transmissionen bestimmt. Bei Befestigung 
der Spannhülse ist größte Sorgfalt anzuwenden. Die Mutter ist fest 
mittels Schlüssels anzuzieben und dann sind auf einen in die Nuten ge- 
setzten Kupferdorn einige der Größe der Kugellager entsprechende 
starke Hammerschläge zu geben, bis man fühlt, daß ein weiteres Nach- 
ziehen nicht mehr möglich ist. Dann ist Sicherung durch Anziehen 
der kleinen Schraube zu bewirken. 


Für den Einbau der Stútzlager nach Fig. 188 Skz. 1 und 2, 
von denen Skz. 1 ein Stützkugellager mit Käfig, Kappe und Unterlags- 
platte und Skz. 2 ein doppeltwirkendes Stützkugellager darstellt, gilt 
speziell, daß der flache Ring durch einige leichte Hammerschläge fest 
auf die Welle zu bringen ist, wobei für genaue Zentrierung, ebenso wie 
die Möglichkeit des Wiederabschlagens des Ringes Sorge zu tragen ist. 
Der ballige Ring ruht auf entsprechender balliger Hohlfläche des Ge- 
häuses. Sollte die Bearbeitung des balligen Sitzes der Gehäuse Schwie- 
rigkeiten bereiten, so ist eine ballige Unterlagsplatte zu verwenden. 
Von dieser Unterlagsplatte ist die flache Seite in die plangedrehte Aus- 
sparung des Gehäuses zu passen. Es kann dann der ballige Stützlager- 
ring auf der Unterlagsplatte spielen. Vor Einbringen der balligen Platten 








(evtl. der Unterlagsplatte) ist der Käfig mit den darin festgehaltenen 
Kugeln an den bereits befestigten Stützlagerring zu bringen. 

Ist die Festlegung durch zwei Stützlager oder durch ein Stützlager 
und ein Laufringsystem vorgesehen, so sind dieselben eu nahe 
aneinander zu bringen, um ein Verklemmen bei Längenänderungen zu 
verhiiten. 


Da Rost, Staub, Schmutz und Sand schon in sehr kurzer Zeit auch 
die besten Kugellager zerstóren, ist fiir entsprechende Abdichtung 
Sorge zu tragen. Für gewöhnliche Fälle genügt ein Spalt von */, mm 
zwischen Gehäuse und Welle und eine Rille im Gehäuse, die bei niederer 
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Umlaufzahl oder Fettschmierung mit Filz ausgefüllt wird. Für staubige | 


Betriebe, z. B. bei Schleiferei-, Müllerei-, Spinnerei- und Ziegelmaschinen 
usw., ist jedoch eine Abdichtung wie durch Fig. 189, Skz. 1 u. Fig. 140, 
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Fig. 189. Z. A.: Uber Kugellager. 


Skz. 2 rechts und links erläutert. anzuwenden. In dem Gehiuse sind 
Rillen vorzusehen, die teils mit Filz gefüllt werden und teils leer bleiben. 
Man schiebt auch noch einen Lederstulp auf die Welle bis dicht an das 
Gehäuse (Fig. 140, Skz. 2) und sucht so das Eindringen von Staub oder 
sonstigen Fremdkörpern zu verhindern. 7 

Die in Fig, 140 Skz. 2 rechts vorgesehene Olrille verhindert das 
Austreten des Oles aus dem Gebäuse. 

Zur Schmierung der Kugellager darf nur säurefreies Schmier- 
material verwendet werden. 
säurefrei ist, tränkt man einen Lappen mit dem zu prüfenden Schmier- 
material und wickelt ihn um ein blankpoliertes Stück Stahl, welches 
dann ca. 8 — 14 Tage an einem trockenen sonnigen Orte aufzubewahren 
ist. Zeigt der Stahl, nach Ablauf dieser Zeit Rostflecken, so ist das 
Schmiermaterial anscheinend säurehaltig und wird besser nicht ver- 
wendet. 

Die D.W.F. empfiehlt im allgemeinen für geringe Umlaufzahlen 
bis 100 pro. Minute konsistentes ‚Fett, für mittlere Umlaufzahlen dünn- 
flüssiges, nicht ranzig werdendes Ol. Da aber auch die Art des Betriebes 
von Einfluß ist, lassen sich feste Regeln nicht aufstellen. Es kann z.B. 
auch Fett (Vaseline) für hohe Umlaufzahlen zur Verwendung gelangen. An 
schwer zugänglichen Stellen kann die Schmierung auch de raphit 
erfolgen. Es ist dann aber unbedingt erforderlich, daß das Graphit 
frei von schleifenden Bestandteilen ist, und fein zerrieben, durch 
Zusatz von Ol zu einem Teig verarbeitet wird, der an den Lauf- 
flächen haftet. a 

Bei Olschmierung empfiehlt sich zweckmäßig ein Olbad, da dieses 
am zuverlässigsten und sparsamsten ist. Hierbei liegt die Einfüllöffnung 
so hoch, daß, wie bereits erwähnt, der höchste Olstand den Innenring 
der Kugellager gerade beriihrt oder die Mitte der untersten Kugel er- 
reicht. Bei durchlaufenden senkrechten Wellen greift eine den Innen- 
ring tragende Hülse über ein vom Gehäuse an der Welle hochgeführtes 
Rohr. das dazu dient, den Olstand zu halten. 

Falls diese Konstruktion zu Schwierigkeiten Anlaß gibt, und sich 
aus irgend welchen Gründen nicht em Sekt, kann die Schmierung 
zweckmäßig auch durch Tropföler bewirkt werden. 

In bestimmten Zeiträumen sind die Lager durch Auswaschen mit 
Benzin oder Petroleum zu reinigen, mit reinem Lappen zu trocknen 
und wieder mit frischem Schmiermaterial zu fiillen. 


Wurde im Vorstehenden der Wert und die technische Herstellung 
der Kugellager im allgemeinen gezeigt, so sollen nachstehend eine An- 
zahl Anwendungsbeispiele Aufklärung über das Verwendungs- 
gebiet geben, das den Kugellagern offen steht und sich, wie die Bei- 
spiele zeigen, nahezu über alle Gebiete der Technik erstreckt. Hierzu 
trägt aber vor allem die Tatsache bei, daß die Abmessungen der 
D.W.F.-Kugellager und die praktische Abstufung der Normalreihen 
den Bedürfnissen der Praxis in bester Weise entgegenkommen. Ganz 
besonders haben sich die Kugellager im Automobilb au eingebürgert. 
Ja, ihre Einbauweise in die Lenkschenkel der Automobile ist so 
bekannt, daß sich eine Abbildung davon erübrigt. Um ein gutes 
Resultat zu erzielen, hat man zu beachten, daß die Lenkachse leicht 
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Um festzustellen, ob das Schmiermaterial | 





beweglich sein muß und daß sie außer der Wagenbelastung auch die 
durch Hindernisse, wie Steine, Unebenheiten des Straßenpflasters etc. 
hervorgerufenen Stöße, aufzunehmen hat, die allerdings ziemlich un- 
vermittelt, lediglich durch die Pneumatiks abgefedert, auf die Lenk- 
achsen übertragen werden. 

Der Einbau der Kugellager D.W.F. in die Getriebekasten 
(Fig. 189) ist heutzutage ebenfalls so vereinfacht und bekannt, daß er 
einer bildlichen Darstellung eigentlich nicht mehr bedarf. Es ist nur 
zu beachten, daß sich hier im besonderen das Aufbringen der Kugel- 
lager mittels Preßsitzes empfiehlt. 

Auch die Kurbelwellen der Motoren werden zweckmäßig in 
Kugellager gebettet. 

Die Wahl der Lagergröße ist jedoch unter Berücksichtigung 
der auftretenden Explosionsstöße und Massendrücke zu treffen. Außer- 
dem ist event. zu beachten, daß sich 
die Explosions- und Kompressions- 
drücke bei mehreren Zylindern 
summieren. Die Kugellager müssen 
demnach auf der einen Seite fest 
an den jeweils vorgesehenen Bund 
geschoben und mittels Schrauben- 
mutter auf der anderen Seite fest- 
gelegt werden. Die Lager an sich 
werden von der Deut. Waff. u. Mun.- 
Fabr. so angeordnet, daß auf der 
Ankurbelseite das kleinste, in der 
Mitte der Kurbelwelle ein größeres 
und an der Schwungradseite das 
größte Lager sich befindet. Dadurch 
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nung, daß die zwei äußeren Kugel- 
lager von gleicher Größe und ledig- 
lich das in der Mitte größer ist. 
Die Kanten der Kurbelwelle sind 
dann so zu brechen bezw. abzu- 
runden, daß das Kugellager über- 
geschoben werden kann. Die Be- 
festigung der Kugellager ist im übrigen normal. Die Innenringe 
werden mittels Preßsitzes aufgebracht. (Fortsetzung folgt. 
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Dampfkessel-Abblasventil. 
(Mit Abbildung, Fig. 190.) 
Nachdruck verboten. 


Außer den in Heft 5 d. „Tech. Rundschau‘, Abt. Metallindustrie, S. 55, 
beschriebenen Armaturen baut die Maschinen- und Armaturen- 
Fabrik vorm. Klein, Schanz- 
lin & Becker in Frankenthal 
auch das durch Fig. 190 veranschau- 
lichte Dampfkessel-Abblas- 
ventil. 

Dieses kennzeichnet sich da- 
durch, daß der Kegel sich während 
des Betriebes einschleifen läßt; 
auch wird der Kegel durch den 
Dampfdruck selbst geschlossen ge- 
halten. Demnach ist auch die Ab- 
dichtung eine andauernd sichere. 

Das Ventil eignet sich nach 
den uns von der ausführenden 
Firma gemachten Angaben für 
Drücke bis 15 Atm.; seine Spin- 
del a ist in einer Mutter b beweg- 
lich angeordnet. Durch Drehen des 
Griffes c werden die Kesselstein- 
teilchen, die sich etwa zwischen 
der Sitzfliche f und dem Teller 
festgesetzt haben, zermalmt und 
so die Dichtungsfliichen des, Ven- 
tiles nachgeschliffen. Zum Offnen 
und SchlieBen des Ventils bedient 
man sich des Handrades d und der 
Mutter b. 

Das Ventil wird fir einen 
Durchgang von 40, 50 und 60 bis 
65 mm ausgefiihrt; seine Haupt- 
abmessungen sind im iibrigen die 
nachstehenden: 





Fig. 190. Z. A.: Dampfkessel-Abblasventil. 





A mm 225 245 275 
B | | mm 212 282 275 
C \ (Fig. 190) mm 72 ON 15 
E mm 175 195 220 
L mm 140 150 165 
Flanschendurchmesser mm 140 160 180 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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Die elektrischen Verschiebelokomotiven 
der Postverladestelle am Schlesischen Bahnhof, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 191 u. 192. 


Nachdrack verboten. 

Zum Verschieben der Postwagen auf der neuen Postverlade- 
stelle am Schlesischen Bahnhof dienen zwei elektrische 
Lokomotiven, die von der Allgemeinen Elektricitits-Ge- 
sellschaft in Berlin geliefert wurden. 

Die Lokomotiven arbeiten teils im Freien, wie aus Fig. 191 zu sehen, 
teils in bedeckten Hallen. Sie sind seit Ende 1908 in Betrieb und haben 
sich bis heute bewährt; sie sind für Gleichstrom von 500 Volt gebaut 


und erhalten den Strom aus dem Straßenbahnnetz der Berliner Elektri- 
zitätswerke. 


- Gießereidrehkran von 3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung. 


(Von P. Meer- 


holz.) (Mit Zeichnungen auf Tafel 27 u. Abb., Fig. 205.) 
Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 


Über Kugellager. (Mit Abb., Fig. 206 u. 207.) (Fortsetzung.) 
SI 


Ein neues Rollenlager. (Mit Abb., Fig. 208 u. 209.) . . . 


' Backenkupplung und Stellring. (Mit Abb., Fig. 210.) 





Das Fiihrerhaus, welches sowohl den Fiihrer als auch die zum Be- 
trieb nótigen Instrumente und Apparate schiitzt, ist allseits geschlossen, 
hat aber an den Seiten und Stirnwiinden Fenster, auBerdem an jeder 
Seite eine Tiir mit Fallfenster. Es ist aus Eisenblech und Walz- 
eisen hergestellt. Der Fußboden besteht aus Holz und ist zum Heraus- 
nehmen eingerichtet, damit die darunter befindlichen Triebwerksteile 
zugänglich bleiben. Die schrägen Kästen , welche sich seitlich an das 
date anschlieBen, enthalten den Motorkompressor und die Wider- 
stände. 

Der Antrieb erfolgt durch zwei EDER Hauptstrommotoren mit 
Wendepolen, von denen jeder eine der beiden Laufachsen unter Ver- 
mittelung eines einfachen Stirnrädervorgeleges antreibt. Die Motoren 
ruhen einerseits mittels besonderer Lager auf den Laufachsen und sind 
andrerseits an dem Rahmen federnd aufgehängt. Das Vorgelege be- 
steht aus spielfrei gefrästen Stahlrädern von 1: 6,06 Übersetzung und 





Fig. 191. Z. A.: Die elektrischen Verschiebelokomotiven der Postverladestelle am Schlesischen Bahnhof Berlin. 


Uber die konstruktive Ausführung der Lokomotiven ist folgendes 
zu bemerken: 

Die Bauart der Lokomotive ist aus Fig. 192 ersichtlich. 

Das Untergestell besteht aus Flußstahlblechen, die durch Profileisen 
zu einem festen Rahmen verbunden sind. An den Seiten befinden sich 
im Rahmen die Achslagerführungen, welche nach dem Muster der an 
den Tendern der Staatsbahnlokomotiven ausgebildet sind. An den 
Stirnseiten sind die den Staatsbahnnormalien entsprechenden Zug- und 
Stoßvorrichtungen angebracht. Die Achsen wurden aus S.-M.-Stahl ge- 
fertigt; die Räder von 950 mm Durchmesser sind mit Stahlbandagen 
versehen. Die Achslager sind öl- und staubdicht geschlossen und mit 
auswechselbaren Lagerschalen ausgerüstet. 

Die Lokomotive besitzt zwei Bremsvorrichtungen, eine Wurfbremse 
für Handbetätigung und eine Druckluftbremse System A.E.G. Die durch 
einen Motorkompressor erzeugte PreBluft kann außerdem zur Betätigung 
einer Pfeife, eines Stee und der Sandstreuer benutzt werden. 


ist ebenfalls gekapselt Die Motoren leisten zusammen normal 100 PS 
und SE hierbei am Umfang der Laufräder eine Zugkraft von 
1530 kg bei einer Geschwindigkeit von 14,3 km in der Stunde. 

Zur Steuerung der Motoren dient in Verbindung mit besonderen 
Anfahrwiderständen ein Fahrschalter mit magnetischer Funkenlöschung. 
Der Fahrschalter besitzt eine Arbeitskurbel zum Schalten der Motoren, 
sowie einen Hebel zum Andern der Fahrrichtung. Mit dem Fahrschalter 
können die Motoren in Serie und sro geschaltet werden. Gegen 
unzulässige Beanspruchungen sind die Motoren durch den selbsttätigen 
Starkstromausschalter und durch Motorsicherungen geschützt. 

Gegen atınosphärische Entladungen ist die Lokomotive durch einen 
Blitzableiter gesichert. 

Zur Beobachtung der Stromstärken ist ein Präzisionsstrommesser 
angebracht, der durch eine abgeblendete Lampe beleuchtet wird. Die 
sonstige Beleuchtungseinrichtung besteht aus vier Streckenlaternen und 
einer Führerhausdeckenlampe. Letztere kann ebenfalls abgeblendet 


werden, so daß der Führer beim Fahren nicht durch das Innenlicht 
gestört wird. 

Die Stromabnahme or durch einen Parallelogrammstromabnehmer 
mit Kupferwalze, der bei den verschiedenen Fahrdrahthöhen und dem 
häufigen Fahrtrichtungswechsel keine Bedienung erfordert. 

Das Gewicht jeder Lokomotive beträgt etwa 15 t, kann jedoch er- 
forderlichenfalls durch Ballast auf 21 t erhöht werden. 


Drehbank für Riemenscheiben. 
| Von Franz Brz6ska in Ratibor. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 26.) 


Nachdruck verboten. 


Die auf Tafel 26 dargestellte Drehbank ist zum gleichzeitigen 
Drehen des Kranzes und Ausbohren der Nabe von Riemenscheiben 
von 250 bis 600 mm Durchmesser bestimmt. Sie erhält ihren Antrieb 
von einem Deckenvorgelege aus mittels vierläufiger Stufenscheiben, 
so daß man dem Werkstück vier verschiedene Geschwindigkeiten geben 
kann. Als Schnittgeschwindigkeit sind 150 mm in der Sekunde, also 
9 m in der Minute angenommen, wie dieses bei der Bearbeitung von 
Gußeisen mit Schnellaufstahl üblich ist. Eine höhere Schnittgeschwindig- 
keit ist wegen der harten Gußkruste nicht angängig. 

Von der Stufenscheibenwelle aus erfolgt der Antrieb mittels doppelten 
Rädervorgeleges mit zwei verschiedenen Übersetzungen (Fig. 1,3 u. 4), 
indem von der Vorgelegewelle aus die Hauptspindel entweder mit 
Übersetzung ins Langsame oder ohne Übersetzung ihre Bewegung 
erhält. Durch diese Anordnung des Antriebes ist es nicht mehr not- 
wendig, die gedrehten Riemenscheiben zum Schleifen auf einen rasch 
laufenden Dorn umzuspannen, was zur raschen Bedienung der Bank 
wesentlich beiträgt, denn das bei den alten Konstruktionen notwendige 
Umspannen der Riemenscheiben ist sehr zeitraubend, während hier 








nur die beiden Zahnräder e und e (Fig. 3) verschoben zu werden 
brauchen. Aber auch gegen die besonders in neuerer Zeit häufig an- 
gewandte Ausfithrung mit zwei verschiedenen Geschwindigkeiten im 
Deckenvorgelege ist die dargestellte Konstruktion vorteilhafter, weil 
die Deckenvorgelege wegen der nur einfachen Fest- und Losscheibe 
leichter ausfallen und zu ihrer Herstellung keine so große Sorgfalt 
erfordern, als wenn sie mit der zum Schleifen notwendigen wesentlich 
höheren Geschwindigkeit laufen müßten. Außerdem ist zum Antrieb 
ein Riemen weniger erforderlich, so daß die Kosten für die Anschaffung 
und Instandhaltung der Riemen nicht erhöht werden. 

Die Hauptspindel läuft in geteilten, nachstellbaren Lagern mit 
Schalen aus Phosphorbronze (Fig. 3). Die lange Lagerung ist bei 
modernen Maschinen mit den für Schnellaufstahl notwendigen, gegen 
früher viel höheren (Greschwindigkeiten, von großer Wichtigkeit, um 
eine rasche Abnutzung der Laufstellen zu verhindern. Der Axial- 
druck wird durch ein Kugellager aufgenommen, welches zwischen dem 
hinteren Lager und dem Zahnrad f angeordnet ist. Zur Beseitigung 
des axialen Spieles der Hauptspindel dienen die beiden Gegenmuttern 
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hinter dem Zahnrad d. Behufs Führung der Bohrstange ist die Haupt- 
spindel durchbohrt und trägt in ihrem Kopf eine konisch eingesetzte 
Führungsbüchse. Der Spindelstock besteht mit dem Bett aus einem 
Stück. Dadurch ist eine solide Lagerung der Hauptspindel gewähr- 
leistet (Fig 3). 

Die Glocke A zum Einspannen der Riemenscheiben ist auf den 
Kopf der Hauptspindel aufgeschraubt. Zum Einspannen von Riemen- 
scheiben von 250 bis 600 mm Durchmesser sind zwei Einspannglucken 
von verschiedenem Durchmesser erforderlich. An der Stirnseite trägt 
die Glocke drei in einer Ringnut verstellbare Einspannklauen, mittels 
deren die Riemenscheiben mit ihren Armen an der Glocke fest- 
gespannt werden. 

Die Bohrspindel E (Fig. 1, 3 u. 5) erhält ihren Antrieb von dem 
Getriebe a auf der Stufenscheibenwelle, welches auch die Kraft für 
den Antrieb der Hauptspindel übertträgt. Das Zahnrad b, welches auf 
der für den Antrieb der Bohrspindel durchgehenden, im Bett gelagerten 
Welle B sitzt, kann durch seitliche Verschiebung mit dem Getriebe a 
außer Eingriff! gebraucht werden, um dadurch den Antrieb der Bohr- 
spindel auszurücken. 

Von der Welle B aus wird die Kraft durch die Zahnräder n o auf 
die Vorgelegewelle im Bohrspindelschlitten und von dieser durch zwei 
verschiedene Räderübersetzungen auf die Bohrspindel übertragen. Die 
beiden Zahnräder p und q laufen auf der Vorgelegewelle lose und 
können mit derselben durch die Zielkeilstange C abwechselnd verbunden 
werden, so daß der Antrieb entweder durch die Zahuriider q s oder pr 
erfolgt. Eine am Kopf der Vorgelegewelle angeschraubte Feder schoappt 
in entsprechende Einschnitte der Ziehkeilstange C und makiert dadurch 
die drei Stellungen der letzteren. 

Die Bohrspindel ruht in einer langen Hülse, welche an ihren beiden 
Enden in geteilten und mit Schalen aus Phosphorbronze ausgefütterten 
Lagern läuft. Erstere erhält dadurch eine sehr wirksame Abstützung 
gegen ein seitliches Ausbiegen durch den Bobrwiderstand. Zur Be- 
seitigung des axialen Spieles der Bohrspindelhülse dienen die beiden 
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Fig. 192. Z. A.: Die elektrischen Verschiebelokomotiven der Postverladestelle am Schlesischen Bahnhof Berlin. 


Muttern hinter dem Zahnrad r. Die Verbindung der Bohrspindel mit 
der Hülse erfolgt durch einen langen, zur Verhinderung des Eckens 
an seinen beiden Enden mit Nasen versehenen Keil. | 

Die Drehrichtung der Bohrspindel ist entgegengesetzt zum Dreh- 
sinn der Hauptspindel. Dadurch erhält man zum Bohren eine relative 
Geschwindigkeit gleich der Geschwindigkeit der Bohrspindel plus der 
Geschwindigkeit der Hauptspindel. Diese Anordnung hat den Vorteil, 
daß die Bohrspindel viel langsamer in ihren Lagern läuft und dieselben 
infolgedessen weniger abgenutzt werden. 

Zum selbsttätigen Vorschub der Bohrspindel sind Differenzial- 
rider mit zwei verschiedenen Geschwindigkeiten angewendet. Von 
der Hohlspindel aus wird die Welle D mittels der Zahnräder t u an- 
getrieben. Auf dieser Welle laufen die beiden Zahnräder v x lose 
und können mit derselben durch Ziehkeil abwechselnd gekuppelt werden, 
so daß entweder das Zahnrad z oder das Zahnrad w auf der Bohr- 
spindelmutter angetrieben wird. 

Die Handverstellung der Bohrspindel erfolgt durch das Handrad G, 
auf welchem das Zahnrad x aufgekeilt ist (Fig. 3.. In diesem Falle 
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wird der Ziehkeil auf die Mittelstellung geschoben, so daß beide Zabn- 
rider v x mit der Welle D entkuppelt sind, und die Drehung der 
Mutter erfolgt durch die Zahnräder x und z. 

Der Bobrspindelstock ist auf dem Bett in Schlitzen verschiebbar 

Fig. 5). Dadurch kann man denselben ganz nahe an die zu bearbeitende 

iemenscheibe heranrücken, so daß man besonders bei schmalen Riemen- 
scheiben eine kurze Lagerung der Bohrstange F erhält. Letzere ist in 
der Bohrspindel mittels konischen Zapfens eingesetzt und wird in der- 
selben durch einen Keil gehalten. 

Die selbsttätige Bewegung der beiden Supporte erfolgt gemein- 
schaftlich von der Hauptspindel aus durch die beiden Zahnräder f g, 
sowie durch dreifache Stufenscheiben auf die Welle H und von dieser 
mittels der Kegelräder k auf die Querwelle I. Von dieser Welle aus 
wird die Bewegung auf die beiden Spindeln in den Supportbetten durch 
die Schnecken | und die Schneckenräder m übertragen. 

Beide Supporte sind mit Einschluß ibrer Betten vollkommen gleich, 
nur ist der hintere Stahlbalterschieber mit Rücksicht auf die nach 
unten gerichtete Schneide des Drehstahles entsprechend höher aus- 
gebildet. 

Der vordere Support ist in Fig. 7 bis 9 in größerem Maßstab in 
allen Einzelheiten dargestellt. Fig. 9 zeigt das Bett mit dem Support 
im Längsschnitt und Fig 7 im Querschnitt. In Fig. 8 und 10 ist die 
Einrichtung zum Balligdrehen und in Fig. 7 bis 10 die Anordnung zur 
Verstellung des Supportbettes auf den Huuptbett-Worbauen veran- 
schaulicht. 

Das Schneckenrad m auf der Du x ist durch aus- 
rückbare Reibungskupplung ınit derselben verbunden, so daß man je 
nach Bedarf mit einem oder mit beiden Supporten selbsttätig lang 
drehen kann. Einen Planselbstgaug haben die Supporte, wie dieses bei 
den kleinen Brücken allgemein üblich ist, nicht. 

Die Verstellung der Supportbetten auf den Hauptbett-Vorbauen er- 
folgt getrennt von je einer Längswelle aus mittels der Kegelriider i 
bezw. i, und je zwei Spindeln y. Die Supporte können also rasch 
und bequem nach dem Durchmesser der zu drehenden Riemenscheiben 
eingestellt werden. 

Um für die Balligdrehvorrichtuug den bei älteren Konstruktionen 
angewendeten Zwischenschieber zu sparen, ist die Spindelmutter K für 
den Stahlhalterschieber in einer langen Bohrung des Bettschlittens 
verschiebbar gelagert. Zur Verhütung einer Drehung führt sie sich mit 
ihrem viereckigen Kopf zwischen zwei Vorbauen des Bettschlittens. 
In einem Querschlitz an der unteren Fläche dieses Kopfes bewegt sich 
ein auf einem Zapfen des zweiarmigen Hebels L sitzender Gleitwürfel. 
Dieser Hebel hat seine Lagerung am Bettschlitten und ist mit dem 
Lagerzapfen aus einem Stück hergestellt, um dadurch bei der gedrängten 
Konstruktion ein möglichst langes Lager zu erhalten. An dem nach 
außen gerichteten Ende des Hebels L ist in einem Schlitz der Rollen- 
bolzen verstellbar. Letzterer greift mit seiner Rolle in die Nut der 
Kopierschablone N. Am Supportbett ist diese Schablone in einem 
Schlitz verstellbar, um sie nach dem Werkstück ausrichten zu können. 

Für normale Arbeiten reicht die dargestellte Schablone vollkommen 
aus, da die Stärke der Ballenkriimmung durch die Verstellbarkeit der 
Kopierrolle im Schlitz des Hebels L in weiten Grenzen regelbar ist. 
Sollen auch besonders breite Riemenscheiben ballig gedreht werden, so 
wird die in Fig. 6 und 11 dargestellte Kopierschablone verwendet. 
Da bei den breiten Riemenscheiben der Ballen der größeren Breite 
entsprechend schwächer gekrümmt ausgeführt wird, so ist die Kopier- 
nut dieser Schablone entsprechend flacher geformt. 

Wird nicht ballig, sondern parallel gedreht, so wird die Kopier- 
schablone N abgenommen; der mit seiner Schraube im Hebel L ver- 
schiebbare Würfel P wird in den Einschnitt O des Bettschlittenvorbaues 
eingeschoben und in dieser Stellung mit seiner Schraube festgeklemmt. 

Die hier dargestellte Konstruktion der Balligdreheinrichtung hat 
gegenüber derjenigen, bei welcher die Kopierrolle direkt im Zwischen- 
schieber gelagert ist, also nicht durch Vermittelung eines Hebels in 
die Kopierschablone eingreift, den Vorzug, daß man mit einer Schablone 
in weiten Grenzen veränderliche Bülkenkrummungen drehen kann, 
während sonst für jede Balkenkrimmung eine besondere Schablone 
notwendig ist. 

Gegen die alte, in Deutschland auch jetzt noch häufig angewendete 
Balligdrehvorrichtung, bei welcher der die Bewegung des Zwischen- 
schidbers bewirkende Hebel rechtwinklig zum Bett angeordnet ist und 
durch eine Stange gedreht wird, welche ihre en. Lagerung in 
eineın am Bettende angeschraubten Arm hat, besitzt die hier dargestellte 
Konstruktion den Vorzug, daß sie nicht weit ausbaut und dadurch 
den Arbeiter an der Bedienung des Supportes, sowie an der Beobachtung 
der Schnittstelle nicht hindert. Andererseits ist dieselbe auch nicht so 
leicht Beschädigungen ausgesetzt, als eine weit ausbauende Einrichtung. 
Ferner bat die Verwendung der Kopierschablone den Vorteil, daß man 
den Ballen der Ricmenkcheiben auch eine vom Kreisbogen abweichende 
Form, z. B. mit starker Krümmung in der Mitte, und mehr flach ab- 
fallenden Flächen nach den Seiten zu, geben kann. 

Das Deckenvorgelege ist in Fig. 2 wiedergegeben. Bezüglich seiner 
Konstruktion ist nichts Besonderes hervorzuheben. Daß dasselbe mit 
Ringschmierlagern ausgerüstet ist, gilt bei einem modernen Decken- 
vorgelege als selbstverständlich, ebenso die Verwendung einer Lünemann- 
schen Schmierbüchse bei der Leerlaufscheibe. 

Die Zahnräder bei der Bank haben folgende Zähnezahlen und 
Teilungen: 
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Die Gewindespindeln haben tolgende Steigungen: 


Spindeln X in den Supportbetten 5/,, Steigung 
Y für die Si bung der Supportbetten '/,” Steigung 
í Z in den Stahlhalterschiebern */,” Steigung 
Bohrspindel E TL" Steigung. 
Wie bereits am Eingange dieser Beschreibung gesagt wurde, ist 
die Bank für eine Schnittgeschwindigkeit von 9 m in der Minute ge- 
baut. Für diese Schnittgeschwindigkeit ergibt sich eine Umdrehungs- 
9000 - 55 - 87 - 320 : 
zahl des Deckenvoregleges von 1880715717. 200 > 143,4 ~ 145 i. d. Min. 
Hierbei bedeutet 1880 den Umfang der Riemenscheibe von 600 mm 
Durchmesser in mm. y 
Die durch die Stufenscheiben erreichbare Übersetzung beträgt: 
320 - 320 ` 256-1 
| 200 -200 7 27 
Hiernach erhált man bei gleich bleibender Schnittgeschwindigkeit einen 
600 
256 = 240 mm ~ 250 mun. 
Die Umdrehungszahlen der "Hauptspindel zum Drehen betragen: 


LA ME Tao POD = 4,52 in der Minute als kleinste Geschwindigkeit und: 
4,52 - 2,56 = 11,6 in der Minute als größte Geschwindigkeit. 
Zum Schleifen betragen die Umdrehungszahlen der Hauptspindel: 
145 . 17 . 49 . 200 
87 - 49 - 320 
17,7. 2,56 = 45,3 in der Minute als größte Geschwindigkeit. 
Die Schleifgeschwindigkeit beträgt darnach: -. 


1,88 . 17,7 = 33 m in der Minute oder "a =550 mm in der Sekunde. 


1,88 ist der Umfang der Riemenscheibe von 600 mm Durchmesser in m. 


Die Umdrehungszahlen der Bohrspindel betragen beim größten 


Drehdurchmesser a eon in der Minute, bezw. 


E RE 16,5 in der Minute. 

Beim kleinsten Drehdurchmesser betragen die Umdrehungszahlen 
145 - 320 . 17 -20 - 22 
220 . 44 . 34 - 50 
145 - 320 . 17 - 20. 22 Se e 

220.44. 340 7 42,2 in der Minute. 

Die relativen Umdrehungszahlen ergeben sich hieraus zu: 
9,1 -+ 4,5 = 18,6 in der Minute, bezw. 16,5 + 4,5 = 21,0 in der Minute 
für den größten Drehdurchmesser. 

Für den kleinsten Drehdurchmesser betragen dieselben: 
23,2 + 11,6 = 34,8 in der Minute, bezw. 42,2 -+ 11,6 = 53,8 in der Minute. 

Nimmt man als Geschwindigkeit zum Bohren ?/, der Schnittge- 
schwindigkeit zum Drehen, also 100 mm in der Sekunde an, so 
erhält man beim größten Drehdurchmesser eine größte Bohrung von: 


00 - 60 
2.186 — 140 mm. | 
Eine so große Bohrung kommt nur in den allerseltensten Fällen 
vor, so daß diese Geschwindigkeit keinen praktischen Wert hat; dafür 
kommt die angewendete Ráder-Ubersetzung beim Aushohren der kleineren 
Riemenscheiben in Frage, wie, weiter unten gezeigt wird. 
Bei der kleineren Räder-Übersetzung im Bohrspindelstock beträgt 


Schneckenräder m z. 
Kegelräder i zur Verstellung 


kleinsten Drehdurchmesser von 


= 17,7 in der Minute als kleinste und: 





der Bohrspindel: = 23,2 in der Minute, bezw. 








die Bohrung bei 600 mm Drehdurchmesser ES E = 90 mum. 
Für den kleinsten Drehdurchmesser beträgt die Bohrung bei der 
a s 100 - 60 | 
großen Räder-Übersetzung x - 3487 55 mm. 
Bei der kleinen Räder-Übersetzung beträgt die Bohrung: 
we 35 mm 
a, 53,8 


Bei 90 mm Stufenbreite der Stufenscheiben betrágt die Riemen- 
breite 80 mm. Nimmt man fiir je 1 cm Riemenbreite 10 kg Riemen- 
zug an, so erhált man die am Riemen wirkende Kraft = 80 kg. 
Hiervon kann man !/, als Kraft zum Bohren annehmen, so daß zum 
Drehen 70 kg Riemenzug verbleiben. 

Der Wirkungsgrad der Räder-Vorgelege kann bei gefrästen Zahn- 
rädern und guter Schmierung der Lager mit 95°], pro Vorgelege an- 
genommen werden. 





Unter diesen Annahmen erhält man bei 600 mm Drehdurchmesser 


: e 70.320.87.55-.0,95° 
eine Schnittkraft von o Ee ~ 630 kg. 


Den Material Widerstand beim Drehen kann man für Gußeisen 
mit 90 kg pro qmm annehmen, so daß sich ein Spanquerschnitt von: 


pa 7 qmm ergibt, also beim Drehen mit zwei Stählen = 3,5 qınm 


pro Stabl. E 
Der Zahndruck beträgt im ersten Rädervorgelege nn = 


93,5 ist der Durchmesser des (zetriebes auf der Stufenscheibenwelle 
in mm. 
Nach der Niiherungsformel: P = k.b.t, in welcher P die Kraft in 
kg, k eine Konstante (für GuBeisen = 31), b die Zahnbreite und t die 
eilung, beide in cm, bedeutet, ist die Zahnbeanspruchung: 


P 240 
b.t 5,5-1,7 

Dieser Wert ist sehr gering, wenn man berücksichtigt, daß bei 
17 und 87 Zähnen stets mindestens zwei Zähne im Eingriff sind. Diese 
Beanspruchung gewährleistet einen nur geringen Verschleiß, also eine 
lange Lebensdauer der Zahnräder. | 

Die Kraft zum Bohren koınmt bei der Berechnung des Zahn- 
druckes nicht in Betracht, weil dieselbe von einer anderen Stelle des 
Getriebes abgeleitet wird. Ihre Wirkung äußert sich hier nur durch 
eine Erhöhung des Verschleißes. 
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Fig. 193. Z. A.: Uber Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. 


Im zweiten Räder-Vorgelege beträgt der Zahndruck: * 
70.87.320.0,95 _ _ 1050 kg. 


17-105 
1050, 
ra e 
Bei dieser Beanspruchung muß das Getriebe aus Bessemer-Stahl 
hergestellt werden. Das Zahnrad kann mit Rücksicht auf den gegen 
das Getriebe wesentlich stärkeren Zahnfuß und unter Berücksichtigung 
der sehr geringen Geschwindigkeit, sowie des von nachteiligen Stößen 
freien Ganges aus (zußeisen hergestellt werden. 
Die Durchmesser der Selbstgang-Stufenscheiben müssen mit Rück- 
sicht auf ihren geringen Abstand reguliert werden, um auf allen Stufen- 
scheiben die gleiche Riemenspannung zu erhalten. Die Näherungsformel: 


MEN 2 
L = x (R -+ R,) -+ 2E + a 


liefert fiir die Praxis vollkommen ausreichende Ergebnisse. 

In dieser Formel bedeutet E die Lange des Riemens, R und R, 
die entsprechenden Radien der Stufenscheiben und E die Mittenent- 
fernung der letzteren. Diese Entfernung betriigt: 

E = Y 195? -+ (245 -+ 265)? = ~ 565 mm. | 

Nimmt man die äußeren Stufen als unveränderlich an, so erhält 

man die für dieselben erforderliche Riemenlänge von: 
BAR 2 
E == x (100 + 50) -+ 2-565 + a = 471 -+-11,30-}-4,5 == 1605,5 ının. 

Fiir die Bestimmung des Durchmessers fiir die mittelste Stufe zieht 
man von diesem Resultate die zwei parallel laufenden Teile des 
Riemens = 2 E ab, also 1605,5 — 1130 = 475,5 mm. 

Der dritte Wert der Formel ist hier = 0, weil R und R, gleich 
groß sind. Das Maß 475,5 stellt hiermit den Umfang der mittelsten 
Stufe = x -2 R dar. 

Ihr Durchmesser beträgt also bei beiden Stufenscheiben ~ 151 mm. 

Die Vorschübe zum Drehen betragen bei °/,, == H mm Steigung 
der Spindeln in den Supportbetten: 


Die Beanspruchung beträgt hierbei: k — 





HI, == 





en ee > pS A 





S. 200.8 R. 151-3 R. 100.3 
- 100.25 151 - 25 200 - 25 

Im allgemeinen wird man den mittleren Vorschub für größere und 
den großen Vorschub für kleinere Spanbreiten benutzen. Der kleinste 
Vorschub wird dagegen nur zur Anwendung kommen, wenn der (Gut 
besonders hart ist. 

Für die Berechnuug der Bohrspindel-Vorschübe ermittelt man die 
Umdrehungszahl der Spindelmutter bei einer Umdrehung der Bohr- 
spindel. Dieselbe beträgt bei der größten Räder-Übersetzung: 

62-62 
09 (882 
66.66 = 0,882. 

Die Nach- 
eilung der Bobr- 
spindelmutter be- 
trägt demnach: 
1 — 0,882 == 0,118. 

Die Bohr- 
spindel hat rech- 

tes Gewinde, 

IL, = 6,35 mm 
Steigung. Bei 
0,118 Nacheilung 
beträgt der Vor- 
schub der Bohr- 
spindel: 

0,118 - 6,35 

= 0,75 mm. 

Diese Berech- 
nung läßt sich 
auch in eine 
Formel zusam- 
menfassen, wie 
die Berechuung 
des kleinen Vor- 
schubes zeigt. 
Letzterer beträgt 


= 1,92 mm; = 0,96 mm; == 0,48 mm. 





Fig. 194. Z. A.. Über Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. 


62 - 63 e E 
me BE l ji - 6,35 == 0,04 mm. 


Statt einer Nacheilung kann man der Spindelmutter auch eine Vor- 
eilung geben. In diesem Falle muß das Gewinde auf der Bohrspindel 
umgekehrt, also linkes sein. 


Die dargestellte Drehbank eignet sich vornehmlich für diejenigen 
Fabriken, in denen Riemenscheiben in einer beschränkten Zahl her- 
gestellt werden. Beim Drehen von Riemenscheiben in großen Mengen 
wird man vorteilhaft eine Arbeitsteilung dahingehend vornehmen, daß 
auf der Riemenscheiben - Drehbank nur der Kraoz bearbeitet wird, 
während für die Bearbeitung der Nabe eine horizontale Plandrehbank 
mit Revolverkopf, die sogenannte Choueing-Maschine in Anwendung 
kommt. Bei dieser Maschine können alle für die Bearbeitung der 
Nabe notwendigen Werkzeuge im Revolverkopf befestigt und durch 
eine einfache Drekun des letzteren nacheinander in Benutzung ge- 
nommen werden, so daß die zeitraubende Arbeit für das Auswechseln 
der Werkzeuge fortfillt. Die dargestellte Riemenscheiben-Drehbank 
wird in diesem Falle dadurch vereinfacht, daß au Stelle des Bohr- 
spindelschlittens ein einfacher Reitstock kommt und die Hauptspindel 
statt der Führung für die Bohrstange einen Körner erhält. Die vorher 
auf der Choucingmaschine ausgebohrte Riemenscheibe wird auf einen 
Dorn gebracht und mit letzterem zwischen die Spitzen genommen. 
Zum Mitnehmen wird man vorteilhaft die EFinspanoglocke A verwenden. 
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Fig. 195. Z. A.: Über Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. 


Gegen die gewöhnlichen Mitnehmer hat diese Einspannung den Vorteil 
eines starreren Festhaltens der Riemenscheibe, was zu einer sauberen 
Bearbeitung nicht unwesentlich beiträgt. Da bei den Riemenscheiben 
nur wenig für Bearbeitung zugegeben wird, so wird man beim Wegfall 
der Bohrspindel einen um To mm schmäleren Riemen, also eine schmälere 
Stufenscheibe nehmen können. 








Uber Dampf- und Druckfásser-Verschliisse. 
Von P. Koch in Gleiwitz Ob./Schl. 
(Mit Abbildungen, Fig. 193 bis 200.) 
(Schluß ) 

Ganze Deckel, aus Stahlguß hergestellt, wurden auch bei größeren 
Dampf- und Druckgefässen mit Stahlgußprofilringen am Mantel aus- 
geführt und benutzt. Die Explosion in Barth a/O. hat jedoch gezeigt, 
daß Stahlguß für solche Verschlüsse nicht geeignet ist. 

Den sichersten Verschluß bietet die Konstruktion, bei der die 
Profilringe aus demselben Material wie das ganze Dampf- oder Druck- 
faß hergestellt sind, nämlich aus Siemens-Martin Flußeisen. Die 
garg müssen kräftig ausgeführt und aus dem vollen Block gewalzt 


Nachdruck verboten. 
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Fig. 196. Z. A.: Uber Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. 


Fig. 195 zeigt die Ausfiihrung eines solchen schmiedeeisernen Ver- 
schlusses, hierbei ist den Beanspruchungen im Material durch über- 
mäßiges Anziehen einzelner Schrauben vollkommen Rechnung getragen. 

ie Sicherung gegen Herabfallen der eg ee wird durch 
gewölbte Unterlegscheiben a erreicht. Die Profilringe, welche aus einem 
Stiick gewalzt sind, sind doppelreihig am Deckel bezw. am Mantel auf- 
genietet. 

Der Verschluß ist fiir 8 Atm. Betriebsdruck bei 2000 mm Durch- 
messer des Dampffasses konstruiert. 
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Der in Rechnung zu setzende Durchmesser von Mitte zu Mitte 
2-22 De 
e 


Dichtung gemessen beträgt 2000 + 2.11 + SE 2044 mm. 
204,4: 


Inhalt der Kreisfliiche von 2044 mm — 2044 cm ist == 4 


— 32796,8 qem, mithin die Gesamtbelasiung bei 8 Atm. Betriebsdruck 
32796,8 - 8 = 252374,4 kg. Die Anzahl der Klappschrauben ist zu 
48 Stück im Umfange gewählt, mithin erhält jede Schraube ee 
= 5257,7 kg Belastung. 

Nach der im Eingang gebrachten Tabelle 1 fiir die zuliissigen 
Schrauben- 
belastungen 
darf dieselbe 
bei2“Gewinde 
bei einem 
Sicherheits- 
koeffizient 

von 0,45 
-= 7355 kg be- 
tragen. Die 
obige Rech- 
nung ergab 
5257,7 kg, so 
daß mithin 
die zulässige 

Belastung 
noch nicht er- 
reicht ist. Der 
Sicherheits- 

koeffizient 
kann mit 0,45 
als nicht zu 
hoch ange- 
nommen wer- 
den, da be- 

arbeitete 

Dichtungs- 
flächen und weiches Diehtungsmaterial Verwendung finden. 

Als vorteilhafte Dichtung für Verschlüsse solcher Dampf- und 
Druckgefässe verwendet man Asbest mit Bleieinlage, welche außen 
mit Graphit bestrichen ist. Stellt sich im Betriebe heraus, daß die 
Dichtung hart geworden ist, so genügt, wenn dieselbe noch ganz ist, 
ein erneutes Einschmieren mit Graphit. 

Daß schmiedeeiserne Verschlüsse, wenn diselben fehlerhaft kon- 
struiert sind, und ein ungeeignetes Material aufweisen, Dampfdruck- 
und Dampffaßexplosionen nicht verhüten, soll im Nachstehenden gezeigt 
werden. Der in Fig. 197 
dargestellte Dampfappa- 
rat war zur Erhärtung 
von Kalksandsteinziegeln 
bestimmt, der Apparat 
hatte einen Durchmesser 
von 2000 ınm bei 10,1 m 
zylindrischer Länge. Die 
Art des schmiedeeisernen 
Verschlusses zeigen die 
Skz. 1 u. 2 der Fig. 196, 
Der Betriebsdruck betrug 





Fig. 199. 


Fig. 200. 
Fig. 199 u. 200. Z. A.: Über Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. 
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Fig. 198. 


Fig. 197 u. 198. Z. A.: Uber Dampf- und Druckfässer - Verschlüsse. , 


Eine weitere Konstruktion eines schmiedeeisernen Verschlusses 
stellt Fig. 193, 1 dar. Die Ausführung der Führung der Klappschraube 
ist in Skz. 2 derselb. Fig. wiedergegeben. 

Die Konstruktion des Verschlusses, Fig. 193, gestattet gegenüber 
der Ausführung in Fig. 195 die Verwendung kürzerer Schrauben. 
ig. 198 zeigt einen Steinhiirtekessel von 2,2 m Durchmesser bei 13,5 m 
zylindrischer Länge, woselbst an dem Deckel diese Verschlüsse vorge- 
sehen werden, der Apparat ist fiir 8 Atm. Betriebsdruck gebaut. Beide 
VerschluBarten, Fig. 193 und 195, haben sich in der Praxis schon seit 
Jahren bewährt und sind Betriebsunfälle damit nicht bekannt geworden. 


Die Stärke der Klappschrauben berechnet sich bei Verschluß nach 
Fig. 195 und einem Durchmesser des Apparates von 2000 mm wie folgt: 


Verschlußdeckel wurde durch 76 Klappschrauben von 35,6 mm Kern- 
durchmesser gehalten. 

Der mittlere Durchmesser der Dichtung betrug 2000 + "Am min, 
mithin die Fläche in qem = 32047. Die Gesamtbelastung ergab sich bei 


LT E 
8 Atm. zu 32047 -8 — 256576 kg, oder pro Schraube PR = 3376 kg. 


Nach Tabelle 1 beträgt die zulässige Belastung bei einer Schraube 
von 1?/, Gewinde mit einem Sicherheitkoeffizient von 0,45 gerechnet 
4377 kg, so daß auch hier angenommen werden muß, die Belastung 
hat sich als nicht zu hoch ergeben. Bei der Explosion wurde der 
Profilring des Mantels stückweise an den Angriftsstellen der Klapp- 





schrauben abgerissen, wie Fig. 194 zeigt. Die Bruchstellen am Profil- 
ringe zeigten wie Fig. 200 erkennen läßt, ein langrissiges Material, das 
zur Verwendung solcher Ringe ungeeignet war. Die übrigen am Mantel- 
ring noch vorhandenen Angriffsflächen der Klappschrauben zeigten 
durchweg Anbriiche, wie aus Fig. 199 hervorgeht. Die große Anzahl 
der Einschnitte durch Wahl von Klappschrauben kleineren Durch- 
messers hat sehr viel zur Verschwächung der Profilringe beigetragen, 
so daß bei diesem ungeeigneten Material leicht ein Abtrennen erfolgen 
konnte, was zu der schon erwähnten Katastrophe führte. 

Die Reparatur wurde durch Einsetzen neuer kompleter Verschlüsse 
nach Fig. 195 vorgenommen, wobei die Profilringe aus einem ganzen 
Block nahtlos gewalzt wurden. 
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Fig. 201. Z. A.: Uber Rohrbrunnen. 


Uber Rohrbrunnen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 201 bis 204.) 
Nachdruck verboten. 

Früher kannte man nur den Schachtbrunnen. Er fand infolge- 
dessen auch da Verwendung, wo eine sehr große Tiefe des Grund- 
wasserspiegels oder schwierige Bodenverhältnisse seine Anlage kost- 
spielig gestalteten. Inzwischen ist man auf die Rohrbrunnen 
gekommen, die sich tatsächlich unter den verschiedensten Bedingungen 
als zweckmäßig erwiesen haben. Das Wasser wird in ihnen durch 
Pumpen über Flur gefördert. Der nachstehenden kurzen Beschreibung 
solcher Pumpenanlagen sind die von der Firma Weise € Monski in 
Halle a/S., gebauten Rohrbrunnenpumpentypen zugrunde gelegt, die 
sich in einer groBen Anzahl von Ausfiihrungen selbst unter hohen An- 
forderungen bewährt haben. 

Will man einen Rohrbrunnen anlegen, so handelt es sich zunächst 
um die Herstellung des Bohrloches. Dasselbe muß möglichst gerade 
sein. Ist dies nicht ganz der Fall, so wird eine Ausfikleruug mit 
schmiedeeisernen Rohren notwendig. Direkt unter Flur wird zur Auf- 
nahme des Antriebsmechanismus im allgemeinen ein sogenanntes Rohr- 
(Schacht-)brunnen angelegt, der aber nur 4 bis 5 m Tiefe zu erhalten 
braucht und bei besonders ungünstigen Boden- oder Grundwasser- 
verhältnissen durch eigenartige Ausgestaltung des Antriebes auch ganz 
vermieden werden kann. In das Bohrloch hängt eine Rohrtour hinein, 
an deren unteres Ende sich ein Pumpenzylinder mit Saugventil an- 
schließt. Dabei ist es für letzteren ganz gleichgültig, ob er sich bis 
zur erreichbaren Saughöhe (5 bis 6 m) über oder beliebig unter dem 
jeweiligen Wasserstande befindet. Wenn das Bohrloch an einer für den 
freien Verkehr oder sonst anderweitig benötigten Stelle liegt, kann der 
gesamte Antriebsmechanismus auch in einem überwölbten Raum von 
mäßiger Größe unter Straßen-, Hof- oder Maschinenhausflur unter- 
gebracht werden. Fig. 201 zeigt diese Anordnung und läßt auch die 
sonstigen vorerwähnten Einzelheiten erkennen. 

Der Antrieb der Pumpe kann durch Elektromotor, Dampfmaschine 
oder Transmission erfolgen. Der in dem Bronzezylinder auf- und ab- 
steigende schwere Kolben wird durch ein Gestänge gehoben, welches 
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von der Maschine aus mittels gekröpfter Kurbelwelle, Pleuelstange 
und Kreuzkopfführung betrieben wird. Durch sein eigenes Gewicht 
sinkt dann der Kolben wieder. Infolgedessen wird das Gestänge immer 
nur auf Zug beansprucht, was von Vorteil ist. Die Haltbarkeit des- 
selben wird noch erhöht durch die Art der Kupplungen, mittels deren 
die einzelnen 6 m langen Rundeisenstangen miteinander verbunden 
sind. Vollständige Sicherheit gegen unbeabsichtigte Lösung ist dadurch 
gewährleistet. Um Brüche zu vermeiden, ist außerdem dës Gestinge 
nicht starr mit dem Kreuzkopf verbunden, sondern in einem Plunger 
aufgehängt, der aus einem Stück mit dem Kreuzkopf besteht. 

Die Wirkungsweise der Pumpe entspricht der einer einfachen 
Saugpumpe. Als Ventile sind Bronzekegelventile mit oberer und unterer 
Führung und Ledernachdichtung verwendet. Beim Aufgang hebt der 
Ventilkolben das über ihm stehende Wasser in die Höhe, so daß es 
am oberen Ende der Rohrtour ausströmt, beim Niedergang öffnet sich 
das Kolbenventil, und das zwischen Saugventil und Kolben befindliche 
Wasser geht durch den letzteren hindurch, um mit dem nächsten Hub 
in die Höhe gefördert zu werden. Auch die Weiterbeförderung des 
Wassers über Flur direkt in einen Hochbehälter ist in den meisten 
Fällen möglich und vielfach sogar für eine günstige Ausnutzung und 
konstruktive Ausgestaltung der Rohrbrunnenpumpe von Vorteil. | 

Früher wurde die zum Zwecke gleichmäßiger Verteilung der Hub- 
arbeit auf Hin- und Hergang notwendige Ausbalancierung durch ein 
hin- und herschwingendes Gewicht bewirkt. Ein Vorzug dieser An- 
ordnung war, daß man das an einem Hebelarm angebrachte Gewicht 
verschieben und damit, dem jeweiligen Stand des Wasserspiegels im 
Bohrloch Rechnung tragend, die Ausgleichsvorrichtung einstellen 
konnte, Indessen wurde dadurch mit der Vermährung der schwingenden 
Massen die Tourenzahl ungünstig beeinflußt. Aus diesem Grunde 
wird bei den neuesten Systemen nur noch hydraulische und 
hydropneumatische Ausbalancierung verwendet. 

Eine solche Ausgleichsvorrichtung kann ganz wegfallen bei den 
doppeltwirkenden Rohrbrunnenpumpen (vgl. Fig. 204). 

Um den Bau und die Arbeitsweise derselben zu erläutern, mag 
nebenstehende schematische Darstellung (Fig. 203) dienen. Die doppelt- 
wirkende Pumpe hat zwei Kolben, die in dem Pumpenzylinder über- 
einander angeordnet sind. In der Skizze sind sie mit a und b bezeichnet, 
während e das Saugventil bedeutet. Das Gestänge des unteren Kolbens 
ist ganz wie das an den anderen Pumpen ausgebildet, dasjenige des 
oberen Kolbens ist hohl und über das erstere geschoben. Die linke 
Skizze stellt den Augenblick dar, wo die Kolben auseinander gehen. 
Im Aufsteigen saugt Kolben a durch b und durch das Saugventil e 
Wasser an. Dann kehren beide Kolben gleichzeitig wieder um und 
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Fig. 202. Z. A.: Uber Rohrbrunnen. 


bewegen sich gegeneinander, wie die rechte Skizze as Dabei saugt 
b durch e und treibt das zwischen a und b stehende Wasser durch a 
hindurch nach oben. Bei der nächsten Bewegung drückt nun wieder 
Kolben a das jetzt über ihm stehende Wasser weiter und immer so 
fort. Bei jeder Umdrehung wird also das Saugventil zweimal beansprucht, 
zweimal die Wassersäule um ein Stück gehoben, jedes Kolbenventil 
dagegen nur einmal auf- und zugemacht. 


Die doppeltwirkenden Rohrbrunnenpumpen werden mit Vorteil da 
verwendet, wo man aus engen Bohrlöchern große Wassermengen ziehen 
muß. Soll das Wasser über Flur noch weiter gefördert werden, so 
nimmt man hier am besten noch eine Druckpumpe zu Hilfe. 

Zur kurzen Erläuterung der Beziehungen von Wassermenge, Förder- 
höhe, Zylinder- und Druckrohrdurchmesser usw. bei einfach wirkenden 
Rohrbrunnenpumpen soll nachstehend eine kleine Tabelle gegeben 
werden. Die Angaben sind der Praxis entnommen und betreffen drei 
Brunnen, die durch Anlagen der eingangs erwähnten Firma für ein 
Wasserwerk der Brauerei zum Felsenkeller bei Dresden er- 
schlossen wurden. 
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1 2 13, 4 {5/'6'7:8,9 

| Zylinder | | Förderhöhe | 2% e | mm DE a 
Anuístellangs-' 4» | EL ck a j 2 | SS am 
Bs EE a SE unter | über | BS SR, 4g E 23 
ort HERE sg 51 6 | BE ach 

‚AR | Flur Na | > | lag 7 

` | mm ' l/min | m | m | Dy | Dy mm 

Brunnen 3 |230 x 600 485 | 35 | 55 30 140 | 20 | 125 | 1899 
5 |210 x 600 | 600 | 55 | 45 55 150 | 30 | 125 ¡1903 
» 6 |280X 800 1000| 75 | 50 | 65 182 | 22 | 150 | 1904 





Gerade für Brauereien ist die Beschaffung des besten Trinkwassers 
von höchster Bedeutung Um ein Bild zu geben, in welchen Mengen 
dieses in solchen Betrieben gebraucht wird, sei noch erwähnt, daß 
in der genannten Brauerei die Verschrotung im Betriebsjahre 1902/03 
nicht weniger als 289186 hl, im Jahre 1903/04 sogar 308330 hl und 
im Jahre 1904/05 endlich 316294 hl betrug. 

Um auch für Pumpen von kleinerer volumetrischer Leistung eiu 
Beispiel zu geben, fügen wir noch Fig. 202 an. Das Bild stellt, eine 
Rohrbrunnenpumpe dar, die für Haus- und Gartenwässerung geeignet 
ist und elektrisch betrieben wird. 


Gießereidrehkran 
von 3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung. 
Von P. Meerholz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 27 und Abbildung, Fig. 205.) 
Nachdruck verboten. 

Wie in jeder Maschinenfabrik, ja überall da, wo größere Lasten 
zu befördern sind, das Hebezeug eine große Rolle spielt, so auch in 
der Gießerei. Es hat sich da besonders ein Typ als am besten geeignet 
zum Einlassen und Ausheben der Modelle erwiesen; das ist der 
Zapfendrehkran mit auf dem Ausleger verschiebbarer 
Laufkatze; man trifft ihn infolgedessen auch in jeder größeren 
GieBerei an, wie das ja schon sein allgemein gebräuchlicher Name 
andeutet 

Die Berechnung und Konstruktion eines solchen Kranes 
soll im Nachstehenden wiedergegeben werden. 

Es sind hierfür folgende Steeg gemacht: 

Der Kran soll bei einer Ausladung von 6,0 m und einer Hubhóhe 
von 4 m eine Tragfähigkeit von 3000 kg besitzen. Mit dieser Last 
soll die Katze möglichst nahe an die Kransäule heranfahren können, 
es darf also die Stützkonstruktion der horizontulen Auslegerträger nur 
eine geringe Ausladung besitzen, bezw. der Knotenpunkt lI (Fig. 205,1) 
dieser Stützkonstruktion muß sich möglichst hoch und dicht an der 
Säule befinden, ohne daß natürlich dabei die ganze Eisenkonstruktion 
zu schwer ausfällt. Das Verschieben der Katze auf dem Ausleger 
geschieht von Hand mittels Kettenhaspelrades und Haspelkette. 

Der Antrieb des Hubwerkes erfolgt ebenfalls von Hand mittels 
Kurbeln; dasselbe soll so eingerichtet sein, daß man nach Ausschalten 
eines Rädervorgeleges eine Last von 1000 kg mit entsprechend größerer 
Geschwindigkeit heben kann. 

Wie in neuerer Zeit fast überall, so werden auch hier spielfrei 
gefriiste Stirnräder verwandt, da dieselben einen bedeutend höheren 
Wirkungsgrad gewährleisten, als roh gegossene. (n = 0,9 bis 0,95 für 
gefräste Räder.) 

1. Ausleger. 


Derselbe besteht vollständig aus L}-Eisen, welche an den Knoten- 
punkten mittels Knotenbleche zusammengenietet sind. Die ebenfalls 
aus LJ-Eisen hergestellte Kransäule a (Fig. 6 u. 7) ist oben und unten 
mit gußeisernen Schuhen b (Fig. 24) versehen, in denen die Dreh- 
zapfen c (Fig. 21) befestigt sind. 

Wenn die Laufkatze nebst Flasche mit 200 kg in Rechnung ge- 
zogen wird, so ist der Ausleger mit Q = 3200 kg belastet. Dies ergibt 
bei äußerster Katzenstellung in dem Knotenpunkte I (Fig. 205,1) eine 


Belastung: 6 GER 
-a . 


Q, b == 390 = 4923 rm 5000 kg, 


und die aufwärts gerichtete Kraft im Knotenpunkte III (Fig. 205,1) 
beträgt: 
V = Q, — Q = 5000 — 3200 = 1800 kg. 
Die horizontalen Kräfte, welche in den Knotenpuukten III u. IV 
(Fig. 205,1) auftreten, ermitteln sich zu: 
= Q-a __ 3200 . 600 


H= ii aen = 4270 ke 
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Nach Bestimmung dieser äußeren Kräfte erhält man die einzelnen 
Stabkrifte des Systems durch Aufzeichnen des Kriifteplanes Fig. 205,2. 
Die Stäbe P,, CN P, erhalten Druck, während der Ausleger P, und 
die Säule P, auf Zug beansprucht werden. Außerdem wird letzterer 
bei äußerster Katzenstellung und bei Stellung der Katze in der Mitte 
zwischen Knotenpunkt I u. III (Fig. 205,1) durch die Last Q == 3200 kg 
auch auf Biegung beansprucht. Das Biegungsmoment für den ersten 


Fall ist: 
Mp = Q - e = 3200 - 210 = 672000 keem. 
und im zweiten Falle: 
M — Q >, 3200 - 390 _ 


=e 20 le . 
4 4 312000 kg/cm 














Fig. 208. Fig. 204. 
Fig. 203 u. 204. Z. A.: Uber Rohrbrunnen. 


Bei Bestimmung der U-Eisenprofile wird natürlich das größere 

' Biegungsmoment in Rechnung zu ziehen sein. 
Um für den Ausleger d (Fig. 6 u. 8) im Vergleich zu den übrigen 
Stüben des Systems kein allzustarkes Profil zu erhalten, sei die Biegungs- 
beanspruchung desselben auf ku = 900 kg pr. cm? festgesetzt. Daus 
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Bieguogsmoment wird durch zwei Träger aufgenommen; folglich kommt | Zapfens an der Peripherie desselben in diesen und den Gußschuh ein- 


ds = SS — 336000 kg/em. 


Hieraus berechnet sich das Widerstandsmoment des zu verwendenden 


Triigers: 
_ Mb 336000 S 
> 373,9 Gm), 


kb 

Gewählt wird ein U-Eisen N. P. Nr. 26 mit einem Widerstands- 
moment W = 371 cm?. 

Von den auf Knicken beanspruchten Stäben hat die größte Knick- 
länge, nämlich 2,60 m, der gleichfalls aus zwei nicht miteinander ver- 
bundenen LJ-Eisen bestehende Stab P,, da der Stab P,, d.h. die beiden 
U-Eisen desselben, ungefähr in seiner Mitte noch eine Verbindung be- 


auf einen Träger ein Biegungsmoment von 


W 


sitzt, also nur mit ca. seiner halben Knicklänge in Rechnung gezogen 
werden kann. Da der Stab P,, wie bereits bemerkt, aus zwei LJ-Eisen 

e 
besteht, so kommt auf eines derselben ein Druck von P = a 


= 6050 kg, welcher mit fünffacher Sicherheit ausgehalten werden 
ınuß. Es wird demnach, wenn | die Länge des Stabes ist, ein Triig- 
heitsmoment benötigt: 

J = 2,5. PI: J= 2,5. 6,05 - 2,62%); J= 102,25 cmt. 

Diesem Trägheitsmoment entspricht ein U-Eisen NP. 18, welches 
cin kleinstes J — 114 cm‘ besitzt, und des guten Aussehens wegen für 
sämtliche drei Stäbe P,, P,, P, verwendet wird, obgleich die Knick- 
beanspruchung der Stäbe P,, P, nicht so hoch ist als die des Stabes P,. 

Zur Berechnung der Säule a ist es erst nötig, den oberen und 
unteren horizontalen Zapfendruck Z (Fig. 205) zu bestimmen. Der- 
selbe ermittelt sich aus: 

Aaa 

h, 
worin Z — horizontaler Zapfendruck, Q — Nutzlast -+ Katzengewicht, 
(x ::- Eigengewicht des Kranes zu 2400 kg angenommen, (bei der Be- 


Z= 





Fig. 205. 


rechnung der übrigen Stäbe konnte dasselbe wegen des geringen Ein- 
flusses auf die Rechnung vernachliissigt werden), a = Ausladung, 
a, == Schwerpunktsabstand des Kran-Eigengewichtes von Säulenmitte 
und 22) bis Mitte Zapfen-Halslager f (Fig. 23). Demnach: 


o SE SE -— 4181 ~ 4200 kg. 


Hieraus ergibt sich als größtes Biegungsmoment für die Säule a 


(Fig. 205,3): 

M» = Z - h, = 4200 - 64 == 268800 kg/cm, 
welches sich wiederum auf zwei LL Eisen verteilt. Gewählt sind auch 
für die Säule zwei U-Eisen N.P.Nr.18, von denen jedes ein Wider- 
standsmoment W = 150 cm? besitzt. Somit ist die Biegungsbeanspruchung 
kp eines U-Eisens: 

k Mb 268800 

"—2.W 2-150 

Zu bemerken ist noch, daß am äußersten Auslegerende, sowie an 

anderen geeigneten Stellen Querverbände g und g, (Fig. 6 und 7) aus 
I-Eisen N.P. Nr.32 angebracht sind, um die beiden Auslegerhälften 
zusammenzuhalten und zu versteifen. An dem Querverband des Aus- 
legerendes g,, welcher nach oben cn ist, ist gleichzeitig das 
feste Ende der Lastkette mittels Schäkel und Bolzen aufgehängt 
(Fig. 6). Die Knotenbleche sind sämtlich 8 mm und die Niete 18 mm 
stark gewählt. 





= 896 kg pr. cm? 


2. Drehzapfen und Spurlager. 


Der obere sowie untere Drehzapfen e (Fig. 21) sind beide aus 
Siemens-Martinstahl hergestellt und laufen in den mit Rotgußbüchsen 
ausgefütterten Halslagern e u. f (Fig. 21 bis 23), von denen das untere e, 
das zugleich als Spurlager dient, als Kugeldrucklager ausgebildet ist, 
(Fig. 21 u. 22) um den Kran leichter schwenken zu können. 

Befestigt sind die Zapfen c, wie bereits oben bemerkt, in den 
gußeisernen Schuhen b mittels Schrauben, welche am Ende jedes 





*) Der Druck P ist in tons und die Länge b in m ausgedrückt. 





geschraubt sind. 

Der Horizontaldruck Z für den oberen Zapfen sowohl, als auch 

für den unteren beträgt, wie schon bei der Berechnung der Säule fest- 

gestellt wurde, 4200 ky (Fig. 205, 8). Das Biegungsinoment für jeden 

Zapfen ist daher, wenn der von Mitte Halslager bis Mitte Zapfen- 
befestigung im Schuh angenommene Hebelarm e - = 17 cm beträgt: 

My -~-= Z - e = 4200 - 17 = 71400 kg. 

Bei einer Biegungsbeanspruchung vou kb - 1000 kg pr. cm? ist das 

benötigte Widerstandsmoment: 

My 71400 

Ké kp 1000 


Hieraus ermittelt sich der Zapfendurchmesser zu: 


= 71,4 cm” 


3 3 
| d=YW-W=} 714 — 3949 cm. 
Der Flächendruck F in den Halslagern e und f beträgt bei einer 
Layerbiichsenliinge | = 100 mm. 


nn d Zb 
„.d-l 


was für Stahl auf Rotguß zulässig ist. 

Das als Kugeldrucklager ausgebildete Spurlager e besteht aus 
zwei glasharten mit Kugelläufen versehenen Stahl-Laufringen b und h, 
‘Fig. 21), von denen der untere h, Kugelsitz erhält, und zwischen 
denen die ebenfalls glasharten Kugeln i in einem Käfig k laufen 
(Fig. 21 u. 22), welcher die Reibung der Kugeln aneinander verhindert. 
Von den beiden Laufringen ist der obere h fest auf den unteren An- 
satz des Drehzapfens c aufgetrieben, so daß er von letzterem mit- 
genommen wird, während der Ansatz in dem unteren Laufriog h, 
ca. 2 mm Spiel hat. 

Das Kugellager hat einen Gesamtdruck: 


4200 
SS 
Poors 
3 10 


-= 0 kg pr. cm? 





P— Q ! G — 3200 4 2400 5600 kg 
B -11000 

p 

e 

SA a 

Ny Ze 

S og 

SS 

ei i 

+ . 

a: 
iii 

hen) 

Z: $200 N 


Z. A.: Gießereidrehkran von 3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung. 


= aufzunehmen. Gewiihlt sind 12 Kugeln, so daß auf jede derselben eine 


, 
1 


und h, = ganze Höhe der Säule von Mitte Zapfen-Halslager e (Fig. 21 | 


AA 


Belastung: 5600 
E = p 467 kg 
kommt. Der Durchmesser d der Kugel i ergibt sich dann aus der Formel: 


467 
125 

Das untere Zapfenlager e wird mittels Steinschrauben l auf dem 
Fundament, und das obere mittels durchgehender Kopfschrauben |, 
und Muttern an zwei vorhandenen Ll-Eisentriigern befestigt. 


3. Hubwindwerk. 


Dasselbe ist ein Stirnräderwindwerk mit gefrästen Rädern, das am 
unteren Teil der Säule montiert, mittels zweier Handkurbeln m (Fig. 6 
und 20) angetrieben wird (Fig. 19 u. 20). Es besteht aus zwei ersten 
und einem zweiten Vorgelege, von denen die beiden ersten verschiedene 
Ubersetzung besitzen und verstellbar sind, so daß man mit der größeren 
Ubersetzung die volle Nutzlast von 3000 kg heben kann, mit der kleineren 
aber nur 1000 kg, jedoch mit entsprechend größerer Geschwindigkeit. 
Ist ein Vorgelege eingerückt, so ist jedesmal das andere ausgerückt. 
Außerdem können beide Vorgelege außer Eingriff gebracht werden, 
was beim Senken der Last geschieht, die durch Lüften einer auf der 
Zwischenwelle angebrachten Sperradbremse (Fig. 9 und 19) abgelassen 
werden kann. Die verschiebbare Kurbelwelle o foi . 19), mittels welcher 
die beiden ersten Vorgelege gus- bezw. eingerückt werden, kann in 
jeder Stellung durch einen Uberwurfhebel p (Fig. 18 u. 19) fest- 
gehalten werden. Der letztere hat seinen Drehpunkt an einem in den 
unteren Teil des rechten Windenschildes eingeschraubten Bolzen und 
greift mit einer Klaue iiber die Kurbelwelle. Durch auf dieser ange- 
ordnete Stellringe (Fig. 19), hinter bezw. vor welche der Uberwurfhebel p 
(Fig. 13 u. 19) greift. wird die jeweilige Stellung der Vorgelege fixiert. 

Die beiden gubeisernen Windenschilder q und q, (Fig. 10 u. 11, 
von denen das linke q, noch mit einem Auge für den Bremsbolzen u, 


> 
P, -c-d**%); woraus di - und dh = Y 3,13 = 1,93 ~ 2em. 


*) e = 125, s. Hütte, Kapitel iiber Kugellager. 


während das rechte ein solches für den Dreh- 


(Fig. 19) versehen ist 

zapfen des Uberwurfhebels trägt, bilden die Lagerungen für die 
Kurbelwelle o und Zwischenwelle r (Fig. 19) des Windwerkes und sind 
an der hinteren Seite der Säule befestigt. Die Lager t (Fig. 12) der 
Kettennußwelle s (Fig. 7 u. 19) dagegen sind an der Vorderseite der 
die Säule a bildenden U-Eisen angebracht. 

Als Lastorgan ist eine kalibrierte Kette gewählt, welche von 
einer Kettennub u (Fig. 16 und 19) aufgewickelt wird und von dieser 
in einen Kettenkasten v gleitet, der durch Umkleidung der vier, über 
dem unteren Zapfen sich vereinigenden UL Eisen mit Blech gebildet 
wird (Fig. 6 u. 20). Damit die Kette einen größeren Teil des Umfanges 
der Kettennuß E ist unterhalb derselben eine Kettenfúbrung w 
(Fig. 6) aus Blech angebracht und oberhalb derselben eine Leitrolle x 
(Fig. 6 und 7). Das andere Ende der Kette ist, wie bereits oben be- 
merkt, an dem Querverband des Auslegerkopfes mittels Schäkel und 
Bolzen befestigt. 

Der pro betriigt, da die Last mittels einer einfachen Flasche 


gehoben wird oF = 1500 kg. Dadurch jedoch, daß die Kette über 


vier Leitrollen läuft, wird derselbe naturgemäß durch die Rollenreibung 
vergrößert, und zwar steigt er, wenn man den Wirkungsgrad einer 
Rolle mit y = 0,98 annimmt, auf: 


__ 1500 


Ke — 1500 


nt 0,92 

Da nun in diesem Falle kalibrierte Kette zur Verwendung gelangt, 
welche der leicht eintretenden Formveriinderung wegen nur mit der 
5! fachen Last einer gewöhnlichen Kette beansprucht werden darf, so 
ist die Ketteneisenstiirke für einen Kettenzug: 


K: = 1630: 2 — 2608 ~ 2600 kg 
zu berechnen. Die Ketteneisenstárke ergibt sich daher aus der Formel: 
K: = 1000 - d2*); 2600 = 1000. d?; 
also: d=Y 2,6 = 1,6 em, 
Zum Aufwickeln der Kette ist eine guBeiserne Kettennuß u mit 
6 Zähnen gewählt. Der Durchmesser D derselben berechnet sich, wenn 


1 die Kettenteilung (hier 48 mm), d die Ketteneisenstärke und z die 
Zähnezahl ist, aus der Formel: 


— 1630 kg. 


Sa 7 


9 An 


dal ero 
ES y (i 2) + | eh 
81D ---- cos 
Z ; Z 


= Be 1,6 je 
= H Lo 150) + (cos 150) = 184 em. 

Die Kettennu8 ist in der Mitte zwischen den beiden die Säulen 
bildenden {J-Eisen auf einer aus Stahl hergestellten KettennuB- 
welle s aufgekeilt. Die letztere muß daher außer auf Drehung auch 
auf Biegung berechnet werden. (Fortsetzung folgt.) 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Uber Kugellager. 
(Mit Abbildungen, Fig. 206 u. 207.) 


Nachdruck verboten. 





(Fortsetzung.) 
Fiir ein Automobil ist nun weiter auch eine leichte Steuer- 


bewegung des Handrades eine Hauptbedin nn Es sollen die 
wiihrend der Fahrt auftretenden Stöße nicht merklich auf das Handrad 
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Fig. 206. Z. A.: Über Kugellager. 


übertragen werden, ebenso soll die Steuerung leicht gehen, ohne den 
Führer zu ermiiden, und unbedingt sicher und zuverlässig funktionieren. 
Gelóst wird diese Aufgabe wiederum durch Verwendung der Kugel- 
lager. Dabei wird die Steuerspindel der De A 
in ein normales Laufringsystem und unten in ein kombiniertes Kugel- 


*) S. Hütte, Kapitel über Ketten. 


die Kugellager D.W.F. einbauen wollte. 
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lager zur Aufnahme der radialen und achsialen Drücke und Stöße ge- 
bettet. Durch Benutzung des Innenringes vom unteren Laufringsystem 
als Laufbahn fiir die Kugeln der Stiitzlager ist dabei das ganze Lager 
auf einen geringen Raum gebracht. Die Stützlagerplatten sind ballig 
balten, wodurch eine leichte Einstellung erzielt wird. Die Deckel 
er Steuersäule sind abgedichtet. Der Labyriuthring im oberen Deckel 
verhindert das Eindringen von Staub und Schmutz. 

Bei Schneekenradlenkungen wird die Kugelanordnung ähn- 
lich getroffen. l 

Trotzdem dem Maschinen - Konstrukteur bekannt war, daß im 
Automobilbau die Kugellager allgemein angewandt werden, hat er doch 
Jahre lang gezögert, sie 
auch im allgemeinen 
Maschinenbau zu ver- 
wenden. Für die Unter- 
lassung können die Kosten 
der Modelländerung wohl 
kaum ausschlaggebend 
enen sein gegenüber 

en großen Vorteilen und 
der Erhöhung der Lei- 
stungsfähigkeit, die mit 
diesem neuen Maschinen- 
element erzielt werden. 
Ebensowohl auch kaum 
der Umstand, daß eine Be- 
anp rides wie sie das ON 

ugellager im Automobil- O u 
bau erh im allge | 7 
meinen Maschinenbau AU SS" 
kaum je in Frage kommt OS WW! 
Im Automobilbau laufen 
die Motoren z. B. mit 1250 
Touren; der Raum ist be- 
schránkt. Im Wechsel- 
getriebe kommen sogar 
Umlaufzablen bis zu 2000 
vor. Das Umschalten der 
Geschwindigkeit und das 
Bremsen geschieht plötz- 
lich. Die Lager werden 
also aufs Höchste bean- 
sprucht. 

Hier also, unter den ungünstigen Bedingungen, sind die Kugellager 
unbedingtes Erfordernis. Im Maschinenbau aber, wo die Verhältnisse 
viel günstiger liegen, wurde das Fehlen des Kugellagers bisher kaum 
bemerkt. 'Protzdem sollte es auch bier seinen Platz finden. 

So z. B. vor allem im Transmissionsbau. Hier sollte das 
Kugellager ganz besonders zweckmäßig sein. Wie viel Kraft wird 
doch in den Transmissionen unnötig vergeudet, wie manche Fabrik 
würde es nicht nötig haben, an die Vergrößerung der Kraftanlage zu 
denken, wenn sie statt der Arbeit verzehrenden Gleitlager durchweg 
Aufgabe jedes Fabrikleiters 
sollte es sein, daran zu denken, daß mindestens die Hauptwellen und 
die Vorgelegewellen, sowie die Leerscheiben in Kugellager gebettet sein 
müßten. Die Kosten, welche durch den Einbau der Kugellager ent- 
stehen, sind durch den erzielten Kraftgewinn rasch wieder herausgeholt. 

Zumal die Kugellager, wie die Erfahrung gezeigt hat, nur etwa 
den 15. Teil an Schmiermaterial benötigen. Dazu kommt, daß die 
Zuverlässigkeit der D.W.F.-Kugellager bei hohen Tourenzahlen die 
Verwendung schwächerer Wellen und Kupplungen gestattet, wodurch 
wiederum Ersparnisse erzielt werden. Ja die Fabrikanten der Kugel- 
lager sind, um den Verbrauchern bei Verwendung ihrer Konstruktionen 
nur geringe Kosten zu verursachen, soweit gegangen, daß sie die Lager- 
gehäuse für die Kugellager so gestalten, daß sie in vorhandene Lager- 
böcke, Bauart Sellers, ohne Schwierigkeiten eingebaut werden 
können! Daß man von den Lagern der Gar demnach behaupten 
darf, daß bei den Lagergehäusen auf Ol- und Staubabdichtung noch 
besonderer Wert gelegt ist, versteht sich von selbst. 

Weiter zeigt das D.W.F.-Transmissionslager ein Gehäuse mit 
zwei Laufringsystemen. Diese Konstruktion ist zwar teurer als ein- 
reihige Wellenlager, hat aber besondere Vorteile: Erstens ist die Ver- 
wendung vorhandener Gleitlagerbúcke nach Bauart Sellers múglich, 
zweitens haben die Lager die doppelte Tragfähigkeit; sie arbeiten 
daher auch bei Erweiterung des Betriebes, beim Umstellen von 
Maschinen etc. noch betricbssicher. Des ferneren können zweireihige 
Lager bei krummen Wellen auch nur in radialer Richtung beausprucht 
werden, d. h. bei weitem nicht so ungünstig wie einreibige Lager, bei 
denen der Innenring gegen den äußeren verklemmt werden kann. Es 
gewährleistet daher die Konstruktion mit zwei Laufringsystemen in 
jeder Beziehung Sicherheit. 

Die Montage derartiger Transmissionskugellager gestaltet sich 
ebenfalls einfach. Nachdem die Wellen in der Wagrechten in der 
on Weise wie bei 'Transmissionen mit Ringschmier- oder Sellers- 

‚agern etc. ausgerüstet worden sind, werden zunächst die Kugellager 
mit ihren Spannhülsen und den beiden (sehäuseteilen auf die Welle 
ee und an den bestimmten Sitz geschoben. Die Spannhiilsen sind 
ann festzuhalten, und hierauf ist zu kontrollieren, ob die Welle orduungs- 
are horizontal und Bee gelagert ist. Vor der Inbetriebsetzung de 
ransmission sind die Lager noch mit Schmiermaterial zu füllen. 

Es dürften sich durch die Verwendung der Kugellager bei Trausmis- 
sionen ca. 25 bis 30%/, Arbeitsersparnis gegenüber Gleitlagern ergeben, d.h. 
die Kugellager würden trotz der erhöhten Kosten sich rentabel erweisen. 
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Fig. 207. Z. A.: Über Kugellager. 
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Transmissionswellen für Kegelräderbetrieb bedingen auch noch | 


Verwendung von Stiitzlagern zur Aufnahme des Axialdruckes der 
Kegelriider, wobei zu beriicksichti n ist, daß auf einer Welle nur ein 
Lager axial festgestellt werden sare damit bei Liingeniinderungen 
und Arbeitsungenauigkeiten kein Verklemmen auftreten kann. Man 
verwendet bei Vo rgelegewellen zweckmäßig,nur ein Laufringsystem; 
es ist hier meistens ein Verklemmen oder Uberlasten nicht zu be- 
fiirchten, da von vornherein die Belastung festliegt. 

Bei Leerlaufscheiben baut man die Lager nach Fig. 207 ein, 
wobei dafür gesorgt ist, daß die Kugeln dauernd in einem Olbade 
laufen. Die Kappen dd, sind abnehmbar, so daß die Ringe ab sich nach 
der Seite herausziehen lassen. 

Auch bei den Maschinen der Elektrotechnik kann eine Herab- 
minderung der mechanischen Verluste, die bei diesen Maschinen infolge 
der verschiedenen Reibungen stets vorhanden ist, durch Kugellager 
D.W.F. hervorgerufen werden. 

Von wesentlichem Einfluß auf die Leistung der elektrischen 
Maschine ist die Lagerreibung, welche nach den Messungen der ,Ge- 
sellschaft für elektrische Industrie“ in Karlsruhe im Jahre 1903 bei 
kleineren Typen 8 bis 10°/, des Gesamtkraftbedarfes ausmachte. Nach 
den Messungen der Felten & Guilleaume Lahmeyerwerke in 
Frankfurt a. M. ist nun der Reibungsverlust der Kugellager der 
„D.W.F.* wesentlich niedriger, als der bei Gleitlagern, und zwar be- 
trägt er etwa 1 bis 2°/, der Maschinenleistung. Für Ringschmierlager 
stellte sich der Lagerreibungsverlust bei Maschinen bis 1 PS auf ca. 
6°/,, bei Maschinen bis zu 5 PS auf ca. 4°/, und bei Maschinen bis 
zu 10 PS auf ca. 3°/, der Maschinenleistungen. Somit bedeutet der 
verminderte Reibungsverlust beim Kugellager eine Steigerung der 
Leistungsfihigkeit. Zumal die Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke 
weiter auch feststellten, daß die mit Kugellagern D.W.F. ausgerüsteten 
Motoren nur etwa den fünfzehnten Teil des Oles benötigten, das bei 
mit Ringschmierlagern ausgerüsteten Maschinen erforderlich war. 

Man erkennt die Art des Einbaues der Kugellager D.W.F. in 
Elektromotoren aus der Abbildung Fig. 206. 

Auf der Riemenscheibenseite Fig. 206 wird das Kugellager an den 
Wellenabsatz gepreßt, dann ein genau passendes Rohrstück über die 
Welle an den Innenring des Kugellagers geschoben und die Riemen- 
scheibe schießlich fest gegen das Rohrstück gekeilt. Die beiden durch 
Schrauben verbundenen an dem Lagerschild befestigten Lagerdeckel bb, 
haben Labyrinthrillen. Die Abdichtung der Lagerdeckel bb, Fig. 206 
und ce, Fig. 206 erfolgt durch besondere Dichtungen. Das Ol läuft 
durch ein Olrohr zu, das zwischen Lagerschild und Riemenscheibe ge- 
führt und am Lagerdeckel befestigt ist. Der, Olaustritt erfolgt unten. 
Das in den Labyrinthrillen sich ansammelnde Ol kann durch die Olrillen 
wieder in die von den Lagerdeckeln gebildete Kammer zurückfließen. 

Auf der Kollektorseite wird der Innenring des Kugellagers gegen 
den Wellenansatz gepreßt. Die durch einen Splint gesicherte Mutter 
drückt eine Unterlage gegen den Kugellagerinnenring (vgl. Fig. 206). 
Die Lagerdeckel cc, sind ebenfalls wie an der Riemenscheibenseite 

r abgedichtet und am Lagerscbild befestigt Durch 
den Olschlitz kann auch hier das Ol aus der 
Labyrinthrille im Deckel c, zuriickflieBen. 

‚Fortsetzung folgt.) 


Ein neues Rollenlager. 
(Mit Abbildungen, Fig. 208 u. 209.) 
Nachdruck verboten. 
en Infolge des Bestrebens, den Betrieb der 
Maschinen so wirtschaftlich als móglich zu ge- 
stalten, hat das Kugellager, und zwar sowohl 
das Lauf- als auch das Drucklager, immer mehr 
Verwendung gefunden. Leider mub fiir hohe Be- 
A lastungen das Kugellager verhältnismäßig groß 
dimensioniert werden, was durch die beschränkte 
Tragfähigkeit der einzelnen Kugel bedingt ist. 
In der Praxis jedoch kommen oft Fälle vor, in 
_y denen für ein hoch belastes Lager nur ein ge- 
ringer Raum zur Verfügung steht, und um auch 
diesen Ansprüchen gerecht zu werden, hat die 
Spezialfabrik für Präzisions-Kugellager, die 
Norma-Compagnie, G. m. b. H. in Cann- 
statt-Stuttgart, Pragstr. 144 ein Rollen- 
lager konstruiert, das bei gleicher Dimensionie- 
| rung wie das entsprechende Kugellager ca. doppelt 
k so hoch belastet werden kann wie das letztere. 
Az ee Das Norma-Rollenlager, dessen Konstruktion 
< g- y Fig. 208 zeigt, ist ein schmales Lager mit kurzen 
Fig. 208. Z. A.: y ee Rollen, e? EE ne een 
zi y. fpfchen von einem kräftigen Käfig geführt 
SEEN sind. Das Einbringen der größten Rollenzahl er- 
fordert also nicht wie beim Kugellager besondere Maßnahmen. Weiter- 
hin gestattet das Lager, wie ohne weiteres aus der Schnittzeichnung zu 
ersehen ist, eine ansehnliche Längsverschiebung der Welle. ; 
Der schwach ballig geschliftene AuBenring bedingt einerseits eine 
sehr Res Berührung zwischen Rollen und Ring und bewirkt anderer- 
seits, daß der zu übertragende Druck stets in den Rollenmitten auf- 
genommen wird, selbst wenn die Achsenmitte schräg gerichtet ist. 
Das Norma-Rollenlager ,sellert* daher ebenso gut, wie irgend ein 
Kugellager und gestattet dank seiner Bauweise, wie schon oben be- 
merkt, hohe Belastungen aufzunehmen und kann z.B. ein durch Zahn- 
druck überlastetes Kugellager ohne weiteres ersetzen. 
Ein Anwendungsbeispiel dieser Art zeigt Fig. 209. 











Der Einbau der Rollenlager erfolgt auf ähnliche Weise wie der 
der Kugellager. Der Außenring ist jedoch satt in sein Gehäuse ein- 
zupassen und seitlich zu befestigen. Der Innenring wird am besten 
mittels Preßsitz auf die Welle gebracht und gegen einen Ansatz oder 
Bund der Welle festgespannt. Die letztere ist in diesem Falle im 
Durchmesser 0,03 bis 0,05 mm stärker zu halten als die Bohrung des 
Innenringes vom Rollenlager. Vor dem Aufziehen auf die Welle ist 
der innere Laufring ungefähr '/, Stunde lang in säurefreiem Ol auf 
ca. 40° zu erwärmen. In den nachstehenden Tabellen sind die Ab- 
messungen sowie die Tragfähigkeiten der von der Norma Compagnie 
hergestellten Rollenlager angegeben: 





A. (“BY E 





, BR : d PAE 
| in Millimeter A in Millimeter FEE = 
28: 7.02,’ r Tab, “SEG 30 90) 23 2 1450 
30.72 19 2 700 85 ' 100 25 2 1650 
35 80.' 21 2 850 40 ' 110 27 2 2000 
40 ' 90 3 2 1050 45° 1120. 29 2 2200 
45 100 25 2 . 1350 501.190 - 81 * +2 2650 
80 | 110 | 27 | 2 1650 55° 1:40:* 188 tr 3 2900 
do 120 29 2 2100 60 150 85 3 3150 


60 150 31 2 2600 
65 , 140 33 3 | 2900 
70 ' 150! 85 3 3150 
15 ı 160. 37 3 , 3700 
80 | 170 39 3 ` 4000 

Die Lager kön- 
nen vorübergehend 
um 50°/, überlastet 
werden, aber nur, 
wenn der Innenring 


fest auf der Welle Fee? ns Wi CHE TASA 
und der AuBenring ` | OSTIAS 

satt im Gehäuse be- Mm eil 

festigt ist; im ande- d | 


ren Falle empfiehlt 
es sich unter den an- 
gegebenen Hóchstbe- 
lastungen zu bleiben. 

Die Lager sind 
mit reiner Vaseline 
und bei mehr als 500 
Umdrehungen in der 
Minute mit Ol zu 
schmieren. Die Rollenlager kennzeichnen sich durch leichten Gang 
aus und haben sich bisher da, wo sie verwendet wurden, bewährt. 





Fig. 209. Z. A.: Ein neues Rollenlager. 


Backenkuppelung und Stellring. 


(Mit Abbildung, Fig. 210.) Nachdruck verboten. 


Daß sowohl der von Anfang des Transmissionsbaues an übliche 
zweiteilige Stellring, als auch die ihm nahe verwandte zweiteilige Backen- 
kuppelung mit Schrauben verbesserungsfühig ist, war bekannt. Bisher 
aber ist noch niemand die Verbesserung beider gelungen. Erst in der 
durch Fig. 210 Skz. 1 veranschaulichten Drei-Barcksakunpeluee 
und in dem durch Fig. 210 Skz. 2 wiedergegebenem dreiteiligen Stell- 
ringe scheint eine solche Verbesserung vorzuliegen. Vor allem ist 
man bei beiden sicher, daß sie leicht abgenommen werden können und 
auf der betr. Welle auch sicher festsitzen. Von der Kuppelung speziell 

ilt dann weiter, daß sie zentrisch spannt, so daß die verbundenen 
Vellen auch genau laufen müssen. Weiter hat man auch nicht nötig, 
die Kupyelung erst auf die Enden der Wellen zu passen, weil die drei 
Backen sich durch Anziehen der Schrauben den Wellen von selbst an- 
pässen. Im ferneren kann der Durchmesser der Wellen für jede Nummer 
der Kuppelung bis zu 10 mm schwanken, ebenso fallen Keile und damit na- 
türlich auch 
die Keilnuten 
fort und end- 
lich kann man 
die Kuppe- 
lung auch da 
verwenden, 
wo die Enden 
der Wellen 
durch lose ge- 
wordene Kup- 
pelungen be- Fig. 210. Z. A.: Backenkuppelung und Stellring. 
schiidigt sind. 

Um dem Leser wenigstens ein Bild zu geben, in welchen Abmessungen 
derartige, durch (+. M. 412319 geschützte Kuppelungen von der Firma 
M. & G. Weid Maschinenbau-Anstalt Weißenburg i. Els. ausgeführt 
werden, ist nachstehende Tabelle zusammengestellt. 








Wellendurchm. mm 35/45 46;55 | 56/65 | 66/75 | 76/85 
Länge der Kuppelung om , 170 | 200 ` 230 260 300 


Gewicht der Kuppelung kg , 12 | 17 , 24 | 34 55 


Die Stellringe nach Fig. 210 Skz. 2 werden fiir Wellen von 
30 bis SO mm in zehn verschiedenen Größen angefertigt. 
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Die Oerlikon-Serien-Parallel-Dampfturbine. 
Ein neuer Gaserzeuger fiir bituminöse Brennstoffe. 


(Mit Abb., Fig. 211 bis 215.) . 

(Mit Abb., Fig. 116.) . . „ 

Gießereidrehkran von 3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung. Von P. Meer- 
holz. (Mit Zeichnungen auf Tafel 27 u. Abb., Fig. 217.) (Fortsetzung.) . „ 

Eine interessante Eisenbahnbriicke. (Mit Zeichnungen auf Tafel 28 und Abb., 
Fig. 218 bis 220.) 


Die Oerlikon-Serien-Parallel-Dampfturbine. 


(Mit Abbildungen, Fig. 211 bis 215.) 


Nachdruck verboten. 

Unter der Bezeichnung ,Serien-Parallel-Turbine® ist seitens 
der Maschinenfabrik Oerlikon in Oerlikon bei Zürich neuer- 
dings ein Turbinentyp in die Praxis eingeführt worden, der nach den 
uns gemachten Angaben speziell auf den intermittierenden Be- 
trieb zugeschnitten ist und sowohl für frischen als auch Abdampf 
verwendbar sein soll. 

Fig. 211 gibt eine nach diesem Typ gebaute 1000 KW-Dampf- 
re in der Ansicht und Fig. 212 im schematischen Längenschnitt 
wieder. 

Um das Konstruktionsprinzip und die Arbeitsweise zu verstehen, 
sei vorausgeschickt, daß die Verwendung des Abdampfes von Förder- 
maschinen, Dampfmaschinen etc. zur Speisung von Dampfturbinen in 
den letzten Jahren rasche Verbreitung gefunden hat. Der inter- 
mittierend zuströmende Abdampf wird bei derartigen Anlagen in einen 
Wirmesammler geleitet, von dem aus dann ein kontinuierlicher Dampf- 
zufluß zur Abdampfturbine erfolgen kann. Solche Anlagen besitzen 


Neuere Fabrikate System Balcke. (Mit Zeichnungen auf Tafel 29 und Abb., 
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Detailkonstruktionen und Notizen aus der Praxis. 
Uber Kugellager. (Mit Abb., Fig. 222 bis 225.) (Fortsetzung.) 
Einiges über die Stabilität des rotierenden Kreisels 





| Anlage bei 1000 KW Leistung zweimal größer, als sie sein sollte, d.h. 


sie würde wiederum nur schlecht arbeiten. 

Die Serien-Parallel-Dampfturbine der Maschinenfabrik Oerlikon will 
eben diesen Nachteil beseitigen. 

Das Wesentliche dieser Turbine besteht darin, daß der Abdampf 
in zwei Niederdruckturbinensätzen arbeitet, von denen der 
eine der Hochdruckturbine nachgeschaltet wird, sobald Frischdampf 
allein herangezogen werden muß. 

rig 213 veranschaulicht eine Ausführungsform der Turbine. Um 
ihren Wirkungsgang besser verfolgen zu können, sei zuerst auf Fig. 212, 
Skz. 1 verwiesen. Diese stellt eine 1000 KW Frisch- und Abdampiturbinsn. 
Anlage dar, mit zwei getrennten, auf beiden Seiten des Generators auf- 
gestellten Turbinen. Die eine Turbine besteht aus einem Hochdruck- 
zylinder H und einem Niederdruckzylinder N,, welche beide für die 
gleiche Dampfmenge berechnet sind und von denen jeder 500 KW ab- 
zugeben imstande ist; die andere Turbine besteht aus einem einzigen, 
ebenfalls für 500 KW berechneten Niederdruckzylinder N,. Bei Be- 
trieb mit Abdampf wird der Dampf durch die Hauptleitung und die 
beiden Zweigleitungen den beiden Niederdruckzylindern N, und N, 
zugeführt. Bei Betrieb mit Frischdampf, der ungefähr das doppelte 

ärmegefälle wie der Abdampf besitzt, erfolgt die Dampfzuströmung 





Fig. 211. Z. A.: Die Oerlikon-Serien- Parallel- Dampfturbine. 


jedoch den Nachteil, daß sie bei längerem Ausbleiben des Abdampfes, 
insbesondere beim Versagen der Kondensation, betriebsunfähig werden. 
Zur Beseitigung dieses Ubelstandes sind wohl vor die Abdampfturbinen 
noch Frischdampfturbinen geschaltet worden; die so ett Ver- 
bindungen von Frischdampf- und Abdampfturbinen haben aber wiederum 
den Nachteil, daß sie beim Betrieb mit Frischdampf einen schlechten 
Wirkungsgrad ergeben, da in solchem Falle die für den Betrieb mit 
Abdampf berechneten Querschnitte für die Dampfströmung in der 
Niederdruck-(Abdampf )turbine viel zu große sind. 

Ein Beispiel möge das zeigen. s sei eine Dampfturbine zu 
schaffen, die sowohl mit Frischdampf, als auch mit Abdampf allein 
normal 1000 KW leisten soll. Der zur Verfügung stehende Frisch- 
un besitze das doppelte Wirmegefiille als der Abdampf. Dann 
würden die Querschnitte für die Dampfströmung in der Hochdruck- 
turbine nur für 500 KW zu bemessen sein, da die für 1000 KW ge- 
baute Niederdruckturbine mit dem von der Hochdruckturbine kommenden 
Dampf auch noch 500 KW leisten soll. Unter diesen Umständen arbeitet 
aber die Niederdruckturbine schlecht, da ibre Querschnitte für 1000 KW 
Leistung für Abdampf allein berechnet sein müssen und deshalb 
doppelt so groß sind, als sie für den Betrieb mit Frischdampf sein 
würden. Es könnten nun allerdings die Querschnitte im Hochdruck- 
zylinder auch für 1000 KW berechnet werden, so daß sie denjenigen 
im Niederdruckzylinder entsprechen würden; dann wäre aber die ganze 


so, daß der Frischdampf zuerst die Hochdruckturbine H speist, und 
von hier der Abdampf-, resp. Niederdruckturbine N, zugeführt wird. 
Da jeder der drei Zylinder für 500 KW berechnet ist, gibt in beiden 
Fällen die Turbine die gleiche Leistung ab, und zwar bei bestem 
Wirkungsgrad, da die Querschnitte der Hoch- und Niederdruckzylinder 
für die seiche Dampfmenge berechnet sind. Diese Anlage arbeitet 
also sowohl mit Frischdampf als mit Abdampf mit dem wirtschaft- 
lichsten Wirkungsgrad. 

Fig. 213 stellt eine bauliche Vereinfachung der obigen Anlage 
dar, indem hier die Zylinder N, und N, zu einem einzigen Zylinder 
zusammengebaut sind. Die Leiträder sind mit Stegen versehen, die den 
Zylinder in der Horizontalebene in zwei gleiche Teile trennen. Die untere 
Hälfte des Zylinders dient als Zylinder N, Fig. 212, Skz. 2, die obere 
Hälfte als Zylinder N,. In beiden Teilen durchströmt der Dampf die 
Leitkaniile in ihrer ganzen Breite (Fig. 212, Skz. 2). Der Abdampf wird 
der oberen Hälfte durch den oberen, der unteren Hälfte durch den 
unteren Stutzen zugeführt. Bei Betrieb mit Abdampf arbeitet der ganze 
Zylinder. Bleibt aus irgend einem Grunde der Abdampf aus, so wird 
der Frischdampf der Hochdruckturbine H zugeführt und strömt von hier 
durch denjenigen Teil des Niederdruckzylinders, der dem Zylinder N, 
der Anordnung Fig. 212, Skz. 1 entspricht. 

Selbstverständlich können die Leitkanäle im Niederdruckzylinder 
auch in mehr als zwei, z. B. in vier Teile getrennt werden. Es lassen 
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sich auch noch weitere Kombinationen machen; bei allen aber wird 
das Wesentliche darin bestehen, daß beim Betrieb mit Abdampf zwei 
Niederdruckturbinensätze beaufschlagt werden, von denen der eine, 
sobald Frischdampf allein herangezogen werden muß, einer Hochdruck- 
turbine  nachgeschaltet 
wird, 

Uber den Druckver- 
lauf in der Oerlikon- 
Serien - Parallelturbine 
ciel Skz. 1 Fig. 214, iiber 
en Geschwindigkeitsver- 
lauf Skz. 2 Fig. 214 Aus- 
kunft, wiihrend Fig. 215 
ein Niederdruck-Leitrad 
der Serien-Parallelturbine 

wiedergibt. 

Dampfverbrauchsmes- 
sungen, welche an dieser 
Turbine vorgenommen 
wurden, - haben die ge- 
hegten Erwartungen be- 
stätigt. Die Serie-Parallel- 
NN ZZZ ION 7 Turbine der Maschinen- 
HR Y Site} fabrik Oerlikon arbeitet 
N | St YA | sowohl mit Frischdampf 
als mit Abdampf so öko- 
nomisch wie eine normale 
Frischdampf- bezw. Ab- 
dampfturbine. 

So z. B. ergaben die 
fiir das Kraftwerk der 
Central Electric Sup- 
E Co.in London ge- 
ieferten 1050 KW Oer- 
likon -S.-P.- Turbo - Gene- 
ratoren bei den Abnahme- 
versuchen am 30. und 
31./12. 09 und 5. bis 7./l. 10, mit frischem und Abdampf laut Protokoll 
nachstehende Resultate: 








Fig. 212. Z. A.. Die Oerlikon-Serien- Parallel- 
Dampfturbine. 





‚ mit STEE mit Abdampf am 


31./12.09'31.112.09 30./12. 09° 5./1 10 | 7.1.10 7.1.10 


a | | | 
Versuchsdauer, Stunden . | 3 1 3 1 1 | 1 


Belastung, KW . . . . | 1045 | 425 | 1039 976 | 698 | 498 
Dampfverbrauch, kg/Stdl. | 8862 | 4509 16992 | 16471 | 13116 11060 
Dampfdruck, kg/qem abs. | 13,2 | 6,75 | 1,07 | 1,0 10,773 | 0,65 
Dampftemperatur, °C . . 232 216,5 100 99 ! 92,1 | 87,8 





Vakuum, kg/qem abs. . . 0,093 0,107 ' 0,096 | 0,098 | 0,09 . 0,101 
Temp. des Abdampfes °C 443 47 44 7 | 44,4 | 43,25 | 45,7 
Umdrehungen in der Min. 1400 | 1400 | 1398 | 1399 | 1897 | 1399 


Dampfverbr., KW/Stdl.kg 8,48 | 10,61 ' 16,85 | 16,87 | 18,8 | 22,2 





Fig. 213. Z. A.: Die Oerlikon-Serien- Parallel- Dampfturbine. 


Hierzu ist zu bemerken, daß die Maschinen für 1500 Umliiufe be- | 
rechnet waren, aber wie man sieht, bei den Versuchen nur 1400 ` 


machten. Ebenso konnten die Versuche nicht mit 50 Perioden durch- 
geführt werden, 


An ihrem Aufstellungsorte sollen die Turbinen den Abdampf zu 
einer 2000 PS-Kolbenmaschine ausnutzen; im übrigen sind sie so be- 
messen, daß sie sowohl mit Abdampf als auch mit Frischdampf bei 
n — 1500/Min. je 1050 KW leisten können. 


Ein neuer Gaserzeuger für bituminöse Brennstoffe. 


(Mit Abbildung, Fig. 216.) 
Nachdruck verboten. 

Den seither in der Praxis bekannt gewordenen Gaserzeugern gesellt 
sich in dem der Actien-Gesellschaft Görlitzer Maschinenban- 
Anstalt u. Eisengiesserei in Górlitz ein neuer zu. Dieser ist 
speziell zur Erzeugung von Gas fiir mit Absaugung des Gases aus dem 
Generator arbeitende Anlagen bestimmt und soll ebenso gut fir Braun- 
kohle als auch Torf und Holz brauchbar sein. 

Die neue G. M.-A.-Saug-Gasanlage fiir bituminése Brenn- 
stoffe wiirde im wesentlichen aus dem Generator Fig. 216 g, dem 
Luftvorwirmer b, der Umschaltevorrichtung g, dem Staubabscheider, 
Skrubber s, Wasserabscheider w und dem Gassammler bestehen. 
Diese Apparate sind unter sich durch Rohrleituogen r verbunden. 

Bei den G. M.-A.-Saug-Gaserzeugern wird die Saugwirkung des 
Gasmaschinenkolbens wiihrend der Ansaugeperiode zur Beschaffung der 
zur Gaserzeugung erforderlichen Luft benutzt. Bei Verwendung des 
Gases zu anderen als motorischen Zwecken besorgt diese Luftbeschaffung 
ein Exhaustor, der auBerdem auch zum Anfeuern des Generators be- 
notigt wird. 

er Generator (vgl. Fig. 216) ist ein zylindrischer Schachtofen, 
bestehend aus einem aus Stahlblech hergestellten Doppelmantel mit 
feuerfester Schamotteausmauerung. Oben ist der Generator mit einem 
Deckel verschlossen , der seitlich eine Umschaltvorrichtung triigt und 
in der Mitte einen durch Gewichtshebel zu betiitigenden, mit Doppel- 
verschluß versehenen Fülltrichter besitzt. Die Umschaltvorriehtung 
läßt in der einen Stellung die sich in Betriebspausen von selbst ent- 
wickelnden Gase ins Freie entweichen, in der anderen Stellung wird 
eine zweite Luftzuführung geöffnet, deren Zweck weiter unten eingehender 
geschildert werden soll. Nach unten ist der Generatorschacht n 
die Außenluft durch ein Wasserbad geschlossen. In der Mitte des 
Schachtes befinden sich das Gasabzugsohr, der Luftvorwärmer, sowie 
das innere Luftzuführungsrohr, das ebenso wie die Schachtwände mit 
Schamotten bekleidet ist. 

Die Wirkungsweise des rostlosen Generators ist folgende: 

Die Verbrennung erfolgt von unten nach oben. Oben wird das 
frische Brennmaterial aufgegeben, aber auch die Verbrennungsluft zuge- 
führt und unten in der Mitte des Vergasungsschachtes das Gas ab | 
Die Folge dieses Vorgangs ist, daß unten im Generator in der Nähe 
des Gasabzuges sich nur Koks oder abgebranntes Brennmaterial befindet. 
Das oben aufgefüllte frische Brennmaterial wird durch die unten statt- 
findende Verbrennung hoch erhitzt und infolgedessen entgast, d. h. die 
im Brennstoff enthaltenen Kohlenwasserstoffverbindungen entweichen 
als Teerdämpfe, auch Schwelgase genannt. Diese werden dann mit 
der Luft nach unten geführt und in wirkliche Gase von beträchtlichem 
Heizwert zersetzt. Der Sauerstoff der Luft verbrennt zuerst zu Kohlen- 
säure, diese nimmt aber bei dem weiteren Durchstreichen der glühenden 
Koksschicht Kohlenstoff auf und wird so zu Kohlenoxyd reduziert. 

Demnach fällt bei einem 
derartigen V ergasungsvorgang 
zunächst der sonst zur Luft- 
verteilung erforderliche, aber 
leicht durch des Feuer zer- 
störbare und sich verstopfende 
Rost ganz weg. 

Der Hauptvorteil des 
Systems beruht auf der Er- 
haltung der bei der Vergasung 
frei gewordenen Wärme- 
menge. Wenn bei stark was- 
serhaltigen Brennstoffen, wie 
sie hier in Betracht kommen, 
die Luft im Generator ohne 
vorgewiirmt zu sein, zugeführt 
würde, so nähme dieselbe erst 
im Vergasungsschacht Wiir- 
me auf. Das im Brennstoff 
enthaltene Wasser müßte in 
Dampfform ausgeschieden 
werden. Es müßte also hierfür 
auch ein beträchtlicher Teil 
von Wärme aufgewandt wer- 
den. Außerdem muß das 
Brennmaterial selbst, wenn es 
zur Verbrennung kommen soll, 
vorgewärmt werden. Geht der 
Wassergehalt des Brennstoftes 
nun über einen gewissen Pro- 
zentsatz hinaus, wie dieses 
bei Torf und Holz fast stets 
der Fall ist, so würde die 
unten im Generator bei der 
Vergasung frei gewordene Wärme meistens nicht ausreichen die soeben 
beschriebenen Vorgänge zu bewirken. Die Folge hiervon wäre, dat 
das Feuer nach und nach erlöscht. Die Aufrechterhaltung des Be- 
triebes wäre also unmöglich. 





Beim vorliegenden Verfahren aber wird die ganze Verbrennungsluft 
aus dem unteren Kanal entnommen, in dem die Gasabzugsleitung verlegt 
ist, sie bestreicht also erst die Rohrleitungen, welche durch das ab- 
ziehende Gas erwiirmt werden und wird so vorgewiirmt. Dann wird 
ein Teil der Luft durch den unteren Wasserabschlu8 direkt in die Gas- 
e rep efiihrt und in dieser zentral hochgeführt. Die Luft- 
heizung wird also allseitig von heißen Gasen umspült und nimmt deren 
Eigenwärme in sich auf. Weiter passiert dieser Teil der Luft noch den 
sogenannten Vorwärmer und tritt somit hoch erhitzt oben innerhalb 

des Brennstoffes in den 
trischdampl druck Vergasungsschacht. Die 
| | Eigenwärme des Gases 
| | | | wird also dem Generator- 
| | prozeß wieder ziemlich 
| vollständig zugeführt. 

Der andere Teil der 
Verbrennungsluft tritt 
aus dem unteren Kanale 
zwischen dem Doppel- 


| | Yan mpldruck 

Y | I | AS Vy, a Ge 
Hochdruchksatz NMederadrucksalz 
een EE at > nern soe e 


Fig. 214. 


Fig. 215. 


Fig. 214 u. 215. Z. A.: Die Oerlikon-Serien-Parallel-Dampfturbine. 


mantel hindurch oben in den Generator und verteilt sich auf den 
ganzen Vergasungsschacht. Hierdurch wird die sonst durch Aus- 
strahlung verloren gehende Wärme ebenfalls dem Generatorprozeß 
wieder zugeführt. Auf diesen Vorgängen beruht überhaupt die Mög- 
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lichkeit, mit stark wasserhaltigen bituminösen Brennstoffen einen Dauer- ` 


betrieb aufrecht zu erhalten. 
Da nun auch die Skrubberwiisser erst unter dem Generator ins 


Freie treten, so werden auch die von diesen aufsteigenden iibelriechenden ` 


Dünste mit der Verbrennungsluft in den Generator geführt 
und in diesem niedergeschlagen. 

Die Asche und evtl. sich bildende Schlacken können 
mittels Schaufeln ohne jede Staubentwickelung aus dem 
Wasserverschluß entfernt werden. Zur Beobachtung dieses 
Vergasungsvorganges sind in verschiedenen Höhelagen 
Schaulöcher angeordnet. 

Das brennbare, wenngleich noch unreine und warme 
Gas muß, vom Generator kommend, im Staubfänger einen 
plötzlichen Richtungswechsel durchmachen, wobei alle gro- 
ben Staubteilchen aus dem Gasstrome ausgeschieden and in 
dem Wasserbad niedergeschlagen werden. Dann erst tritt 
das Gas in den Skrubber oder Gaswäscher ein. 

Der Skrubber ist ein hoher luftdichter Blechzylinder, 
der unten einen Hordenrost trägt, auf dem sich, nach oben 
an Korngröße abnehmend, sauber gewaschener poröser Koks 
befindet. Am Deckel ist eine Berieselungsbrause, am Boden 
ein Wasserablauf angebracht. Das noch warme, verun- 
reinigte Gas tritt unten in den Skrubber ein, passiert auf- 
wärts steigend, die rein entgegen dem herabrieseln- 
den Wasser und läßt dabei die Teerteilchen, Staub und 
andere Verunreinigungen an dem schwammigen Koks hängen. 
Gleichzeitig wird es so bis auf die Wassereintrittstemperatur 
abgekühlt. 

Nach dem Verlassen des Skrubbers durchstreicht das 
Gas ebenfalls unter plötzlichem Richtungswechsel einen 
Wasserabscheider, wo sich die mitgerissenen Wasser- 
tropfen an den Wänden niederschlagen und von wo sie auf- 
gefangen und abgeleitet werden. 

Um das immerhin noch feuchte Gas, welches leicht zum 
Entstehen eisenzerstörender Verbindungen in den Leitungen 
oder in der Maschine Veranlassung geben könnte, vollständig 
zu trocknen, ist in die Anlage noch ein Sägemehl- 
reiniger t eingefügt. Dies ist ein flacher, eiserner Kasten 
mit leicht abhebbarem Deckel. In diesem Kasten stehen mehrere 
niedrige mit Sägemehl oder Spänen gefüllte Horden übereinander. Das 
Gas tritt unten ein und oben aus, nachdem es infolge der Eigenschaft 
des Holzmehles, Wasser begierig aufzunehmen, tatsächlich vollständig 
getrocknet und gereinigt worden ist. Von hier aus geht das Gas in 
den Gassammler, von wo es zum Betriebe der Maschine oder zu 
anderen Zwecken entnommen wird. Der Gassammler ist ein einfacher 
Behälter aus Stahlblech, nur mit dem Gas-Ein- und Austrittsstutzen ver- 
sehen; er befindet sich in der Regel direkt unter der Maschine. Je 
größer der Gasbehälter ist, um so größerer Gasvorrat steht der Maschine 
zur Verfügung, um so leichter kann sie plötzliche Belastungsstöße auf- 
nehmen. 





Wie aus der Beschreibung hervorgeht, herrscht während des Be- 
triebes in sämtlichen Apparaten und Leitungen ein gewisser Unter- 
druck, es ist also auch nicht möglich, daß während des Betriebes, 
falls Undichtheiten in den Leitungen oder Apparaten entstanden sind, 
giftige Gase nach außen treten können. Die Reinigungsapparate sind 
so konstruiert, daß eine Reinigung sowie der Ersatz des verschmutzten 
Materials — Koks und Holzmehl — in der kürzesten Zeit vorgenommen 
werden kann. 

Die Ausnützung der im Brennstoff enthaltenen Wärmemenge ist 
bei dem Vergasungsvorgang in dem Patent G. M.-A.-Gaserzeuger für 
bituminöse Brennstoffe so vollkommen, als nur denkbar durchgeführt. 
Dazu gesellt sich eine richtige Größenbemessung, sowie auch die Ver- 
wendung von gutem Material. 


Gießereidrehkran 


von 3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung. 
Von P. Meerholz. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 27 u. Abb., Fig. 217.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Die freitragende Liinge 1 der Welle von Mitte zu 
Mitte Lager gemessen, beträgt 390 mm. Für diese Welle 


ist, da die Last P — 1630 kg in der Mitte angreift, das 
Biegungsmoment: 


P.1 1630-39 
er 
Das Drehmoment ist, wenn r der Radius der Ketten- 
Ma =P .r=1630 . 9,2 = 14996 ~ 15000 kg. 
Das ideelle, bezw. aus Torsions- und Biegungsmoment 
kombinierte Moment ist daher, da Mb größer als Ma: 
Mi = 0,97 Mb + 0,3 Ma = 0,97 - 15900 + 0,3 - 15000 = 19923 
= 20000 kg/cm. 
Hieraus bestimmt sich das Widerstandsmoment der 


| Welle, wenn die Beanspruchung mit 800 kg pr. em? an- 
genommen ist: 


= 15892 ~ 15900 kg/cm. 


nub: 


Mi 20000 
= 800 
wiederum der Durchmesser d der Kettennußwelle er- 


== 25 cm? 


woraus sich 
mittelt zu: 
8 8 


d=Y 10. W = V 10.25 = 6,29 = 6,3 cm. 


4 Y 
Mi 


Fig. 216. Z. A.: Ein neuer Gaserzeuger für bituminöse Brennstoffe. 


Da das Hubwindwerk von zwei Mann bedient wird, von denen 
jeder an einer Kurbel einen Druck K = 16 kg leisten soll, so erhält 
man, wenn der Kurbelarm 1=350 mm, der Wirkungsgrad 7 der Ketten- 
leitrollen — 0,98 (s. oben), der der Kettennuß n, ‚95 und der eines 
Zahnradvorgeleges y, = 0,94, der Gesamtwirkungsgrad der Winde 


l No = H: MN 


| 
| 


Yo = 0,984 - 0,95 - 0,94? — 0,77 
ist, ein Gesamtübersetzungsverhältnis: 
Man 
worin Ma das Drehmoment an der Kettennußwelle s, und Ma’ das- 


6 





— ae = E Set 


jenige an der Kurbelwelle o bedeutet, Mithin ist: 
ges 1630 - 9,2 ` 173 
~ 2-16-85-.0,77 0 7° 


Diese Übersetzung soll durch zwei Vorgelege, bestehend aus guß- 
eisernen gefrästen Stirnrädern, bewirkt werden; und zwar ist für das 
erste Vorgelege eine Übersetzung o, = 4 und für das zweite cine solche 
6, = 433 vorgesehen. 


Es sei zunächst das zweite Vorgelege, dessen Rad y (Fig. 6 
und 7) auf der Kettennußwelle s fliegend, und dessen Trieb Me (Fig. 7 
und 10) auf der Zwischenwelle r ebenfalls fliegend aufgekeilt ist, be- 
rechnet. 

Das Trieb y, erhält eine Zähnezahl z=12, weil bei einer ge- 
ringeren Zähnezahl die Zähne, da selbstverständlich Evolventen-Ver- 
zahnung gewählt ist, zu sehr unterschritten werden, und demzufolge 
auch leichter brechen. Hieraus ergibt sich bei einer Übersetzung = 0, 
für das dazugehörige Rad eine Zähnezahl: 


| Za = 2 + 0, = 12- 4,33 = 52. 
Wählt man für die Beanspruchung der Zähne den Wert e == 20*) und 


das Verhältnis der Zahnbreite P, zur Teilung t,, > 


ibt sich, wenn Ma das Drehmoment an der Kettennußwelle = 15000 kg/cm, 
die Teilung aus der Formel: 
äs Mat) _ H 2: 3,14. 15000 
PY cp-Z, 20 - 2-52 
was einer Teilung t= 12. = 37,68 mm entsprechen würde. 


Bei einer Zähnezahl Z, == 52 für das große Rad y und einer 
solchen z = 12 für das kleine y, würde demnach der Durchmesser des 
großen Rades: 


= Y = 2%, 80 er- 


= 3,6 cm. 


D, 7=7,.,% = WË 
D, = 52 . 12 = 624 mm 
sein und der des kleinen: 
z,°12 


d, 7 = z t = ™ 12.12 == 144 mm. 
Wie schon oben erwähnt, ist das Verhältnis der Zahnbreite B, zur 
Teilung t,: 
B, 
2 2 
ty 
gewählt, woraus sich: 
B, = 2.- t = 2 - 37,68 = 75,36 ~ 75 mm 
ergibt. Die Zahnbreite des kleinen Rades b, wählt man gewöhnlich 
etwas größer als die des großen Rades; in diesem Falle also b, = 85 mm. 
Das erste Vorgelege, dessen großes Rad a, (Fig. 7 und 19) auf 
der Zwischenwelle r, und dessen kleines a, (Fig. 7 und 19) auf der 
Kurbelwelle o aufgekeilt: ist, hat eine Übersetzung o,—4. Da auch 
hier für das Trieb die Zähnezahl z, — 12 gewählt ist, aus demselben 
Grunde wie beim zweiten Vorgelege, so erhält das große Rad eine 
Zähnezahl: 
Z, = zZ : 6, = 12 . 4 = 48. 
Das Drehmoment für die Zwischenwelle beträgt: 


d 
Ma. ` 
aa 2 15000.72  , 
Ma == D, = 31,4. 0,94 == ~ 3700 kg/cm. 
5 N 
Da auch in diesem Falle der Wert c = 20 und das Verhältnis 
vV=,'=2 angenommen ist, so ermittelt sich die Teilung aus der 
Formel: 
, P2 m- Mat _ AE, SS 
(He Z, 20.2.48 EN 


was einer nächst höheren x-Teilung t, =8 r = 25,12 mm entspricht. 
Hieraus ergibt sich für das große Rad a, ein Durchmesser: 
Z- 8x 
D,-x7=2Z,-t,=-— = 
D, == 48 - 8 = 384 mm. 
Und für das kleine Rad a, ein Durchmesser: 
d. fu: bh 


d CHE: 
zs 
n 





= ]2 . 8 — 96 mm. 


Die Breite des großen Rades ist, da p — 2: 


B, = 2. t, = 2 - 25,12 = 50,24 ~ 50. 
Das Trieb wird auch hier wieder breiter als das zugehörige Rad, 
also: b, = 60 mm. 


Das andere erste Vorgelege, welches als Hilfsvorgelege be- 
zeichnet werden soll, dient, wie schon bemerkt, dazu, eine Last von 
1000 kg mit entsprechend größerer Geschwindigkeit zu heben, und ist 
nn auf der Zwischenwelle r und auf der Kurbelwelle a auf- 
gekeilt. 





*) 8. Hütte, Kapitel über die Berechnung der Zähne. 
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Die Übersetzung desselben ist: 
gl = REN... DEU 
t Mai, no: 4,33 
Mt, das Drehmoment für die Kettennußwelle ist in diesem Falle: 
He 
Mi = = ge 
1] 


worin Q = Nutzlast = 1000 kg, R = KettennuB-Radius und 7 = - 
Wirkungsgrad für eine Kettenleitrolle = 0,98. 





500.92 ` 
M= "ang = 5000 kg/cm. 
Ma‘, das Drehinoment an der Kurbelwelle ist = 1120 kg/cm. Demnach: 
5000 
o,’ = 1,34 ~ 1,4 


ı — 1120. 0,77 - 4,33 

Da nun das Hilfsvorgelege auf denselben Wellen sitzt wie das 
erste Vorgelege, so muß dasselbe die gleiche Zentrale oder Mitten- 
entfernung haben wie das letztere, also: 


8 = 192 + 48 = 240 min. 


C=3 +3 
Da die Ubersetzung 1,4 beträgt, so müssen auch die Radien der 
Räder, der des großen x, und der des kleinen y im Verhältnis 1,4 zu 
einander stehen, und die Summe beider, x + y muß = 240 sein. In- 
folgedessen erhält man die beiden Gleichungen: 
x 


CA? x-+ y= 240 daraus: y = 240 — x 


y:x=1:4 daraus: E 


folglich : 


240 — x= 3 = 


14 XxX; x= CR = 140 mm 
1,4 
y = 240 — x = 240 — 140 = 100 mm. 
Der Durchmesser des groBen Rades b, (Fig. 7 u. 19) ist demnach: 
D,’ = 2 . x = 2 . 140 = 280 mm 
und der des kleinen Rades 
b, (Fig. 7 u. 19): 
d'= 2. y = 2.100 
— 200 mm. 
Da auch für dieses 
Vorgelege eine Teilung 
t, = 8 x = 25,12 mm 
gewählt ist, so ermittelt 


sich die Zähnezahl des 
großen Rades Z,' zu: 


A: Liz D, x 


X à ` 
14; 240= 








gri N _ 35 
8.x 8 Fig. 217. Z. A.: Gießereidrehkran 8000 kg Trag- 
und die des kleinen Rades kraft u. 6,0 m Ausladung. 
Zz,’ zu: 


Zot Sd ar 
„dem 200 
1 8-2 8 

Die Räder des Hilfsvorgeleges erhalten, da die Teiluog die gleiche 
wie beim ersten Maes ist, auch dieselben Breiten wie die Rider 
dieses letzteren Mais eges, also das große Rad die Breite B,’ = 50 mm 
und das kleine die Breite b,’= 60 mm. 

Das Hubwiodwerk besteht demnach aus folgenden Vorgelegen: 


Erstes Vorgelege: 


z = Mei, 





Rad y: D, =384 mm, Z, = 48, t, =8 x, B, = 50 mm \Ubersetzung) x 
Trieb y,: d,= 96mm, z, =12, t= 8x, b=60 mmf ges d EE 
oe 
Zweites Vorgelege: ` 5 = 
Rad a: D,= 624 mm, Z, = 52, t, = 1227, B,=75 mm | Übersetzung = U 
Trieb a,: d,=144mm, z =12 t,=127, b=85 mmf o,=— 4,33 Jos 


Hilfsvorgelege: 7 
Rad bh: D,’=280 mm, Z,'==35, t,' 87, B,/==50 mm | Übersetzung 
Trieb b,: d,‘=200 mm, z,’=25, t =8x, b'=60mm y 6'=1,4 ' 


Berechnung der Bremse. 


Wie bereits erwähnt, geschieht das Senken der Last, sowie das 
Halten derselben in der Schwebe mittels einer Sperradbremse (Fig. 217), 
welche auf der Zwischenwelle r angeordnet ist. Die Sperrklinke f, 
(Eig 9) ist an der lose auf der verlängerten Lagerbüchse sitzenden 
gubeisernen Bremsscheibe n (Fig. 9 und 19) befestigt und wird durch 
eine Blattfeder n, (Fig. 9) an das auf der Welle aufgekeilte Sperr- 
rad n, angedrückt (Fig. 9). Die Bremsscheibe wird durch ein Stahl- 
bremsband c, (Fig. 9), das mittels eines Gewichtshebels e, (Fig. 9 u. 20) 
an die Scheibe n angedrückt wird, festgehalten, und die Sperrklinke f, 
eras beim Aufwinden der Last über die Zähne des Sperrades hinweg. 

äßt man die Handkurbeln m los, so greift die Sperrklinke in die 
Zähne des Sperrades ein und die Last wird in der Schwebe festgehalten. 
Lüftet man den Gewichtshebel e,, so wird die Bremsscheibe n mit- 





tee und die Last senkt sich je nach dem Anheben des Gewichts- | 


ebels schneller oder langsamer. Natiirlich miissen beim Senken der 
Last mittels der Bremse das erste sowie das Hilfsvorgelege ausgerückt 
sein, da sonst die Handkurbeln mitgenommen würden, was zu Ver- 
letzungen der den Kran bedienenden Arbeiter fúhren kónnte. 
Hervorzuheben ist noch, daß das ablaufende Trum des Brems- 
bandes c, der bequemeren Montage wegen mit einer Spannvorrichtung i, 
versehen ist, welche ein Verkiirzen oder Verliingern des Bandes ge- 
stattet (Fig. 9) Da der Durchmesser d der Bremsscheibe — 400 mm 
ist, so ist die am Umfange derselben beim freien Niedergange der Last 
wirksame Kraft: 
e Ma” 


d: 


welche durch die Bremsreibung aufgehoben werden muß. 

Da bei freiem Niedergang der Last diese die Reibungswiderstände 
der Kettenleitrollen, der Kettenuß und des zweiten Vorgeleges zu 
überwinden hat, so wird das Drehmoment an der Zwischenwelle natur- 
gemäß kleiner als beim Aufwinden der Last. Dasselbe ist: 








Q 4 D G da 
di ERE E 
a’ = Bee 
x 
500 - 0.92 :0,95 - 0,94 -9,2 - 7, 
Ma" — un — 2594 ~ 2600 kg/em. 








Eine interessante Eisenbahnbriicke. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 28, und Abbildung Fig. 218 bis 220.) 


Nachdruck verboten. 


Die Compagnie du Chemin de fer du Yun-Nan ist zur 
Zeit noch mit dem Bau einer neuen Eisenbahnlinie beschiiftigt, die 
ihren Anfang in der Stadt Lao-Kay an der Grenze der franzósischen 
Besitzung in Asien nimmt und bei Yun-Nan-Sen der Hauptstadt der 
chinesischen Provinz Yun-Nan endet. 

Obgleich die neue Linie durch ein ebenso unwirtliches, wie un- 
kultiviertes, Gebirgsland führte, und dementsprechend bauliche Schwierig- 
keiten größten Umfanges zu überwinden waren, entschloß man sich 
doch zum Bau der Strecke, in der Hoffnung, daß sie in Zukunft 
wesentlich zur Hebung des Handels beitragen würde. 

Wie schon angedeutet führt die Trasse durch einen außergewöhn- 
lich gebirgigen und wenig kultivierten Landstrich; die Transport- 
verhältnisse waren also die schwierigsten die man sich denken kann. 
Diese Tatsache war unter anderem denn auch die Veranlassung zur 
Konstruktion der durch Fig. 219 und Fig. 1 auf Tafel 28 wieder- 
gebenen Brücke. 

Diese Brücke überschreitet beim km 111,9 der Strecke, in Höhe 
von etwa 102 m, eine schmale Gebirgsschlucht und verbindet zwei 
durch die Felsen gehauene Tunnel miteinander. Sie besteht aus zwei 


als Dreiecksträgern ausgeführten Stützen und vier auf diesen Stützen 


ruhenden Gitterträgern. Die Stützen ruhen mit dem einen Ende c auf 
den aus Fig. 7 bis 9 der Tafel ersichtlichen Wiederlagern und mit 
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Fig. 218. Z. A.: Eine interessante Eisenbahnbriicke. 


Demnach ist die an der Bremsscheiben-Peripherie wirkende Kraft: 
2600 


Hieraus ergibt sich die Bandspannkraft bei der Drehrichtung 1 
Fig. 217 aus der Formel: 


ena 


ran 

2,21 
= fl ~ % r 
S, = 180 EA e 237 kg ~ 230 kg 

und die bei der Drehrichtung 2 «us der Formel: 
Been eee 
ER qua — l ? 
; 1 


Fiir die Berechnung der Druckkraft am Bremshebelbande, sowie 
der Stärke des Bremsbandes kommt natürlich nur die größere Spann- 
kraft S, in Betracht. 

Das Bremsband c, ist 2 mm stark und 50 mm breit gewiihlt und 
hat demnach einen Querschnitt —=5-0,2= 1,0 cm? Hiervon gehen 
noch 0,2 em? für zwei Nietlöcher ab, so daß ein Querschnitt verbleibt: 


q = 1,0 — 0,2 = 0,8 em?, 


*) ef ist — 2,21 bei einer Umspannung der Bremsscheibe = 0,74 - =, s. Hütte, 
Absch. Reibungswiderstände. 
(Schluß folgt.) 
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dem anderen Ende sind sie gelenkig gegen einander abgestiitzt, wie 
das Detail Fig. 12 und 13 auf der Patel erkennen läßt. Auf dem 
Scheitelpunkte triigt jede der beiden Stiitzen einen in Gitterwerks- 
Konstruktion ausgefúhrten turmartigen Aufbau e, auf dem wieder die 
Triiger der eigentlichen Briickenbahn ihre Auflage finden. Auch hier 
ist durch die Form des Auflagepunktes gleichwie beim zentralen Auf 
lager d eine gewisse Beweglichkeit gesichert. 

Die Ausführung der einzelnen Brückenteile war der Société de 
Construction des Battignolles iibertragen. 

Die Hauptabmessungen der Briicke sind etwa folgende: Die gerade 
Briickenbabn besitzt eine Länge von 67,15 m, die Stützpunkte der 
beiden Dreiecksstreben sind 55 m von einander entfernt und der Ab- 
stand dieser Stützpunkte von den Schienen der Brückenbahn beträgt 
18,465 m. 

Mit Rücksicht auf den sehr erschwerten Transport, sind, wie schon 
angedeutet, die einzelnen Teile der Brücke nicht fertig zusammen- 

esetzt, sondern in Stücken nach der Montagestelle geschafft worden. 
ort erst wurden sie zusammengebaut und nun von den beiden Tunnel- 
enden A B Fig. 218 aus montiert. 

Fig. 220 gibt die Phasen der Montage einer der beiden Stützen 
und zwar derjenigen, welche sich an die A Seite lehnt, wieder. Wie 
man erkennt, wurde dort zunächst die eine Hälfte des Obergurtes vom 
Dreiecksträger auf den Fußpunkten aufgesetzt. Dann wurde der Drei- 
ecksbinder langsam fertig zusammengebaut und nachdem er in die 
Form der Skz. 4 übergeführt war, an den Flaschenzug angeschlossen, 
vgl. Skz. 5. Der Schwerpunkt des Trägers lag in diesem Augenblick 
immer noch so tief, daß ein selbsttätiges Umkanten des Trägers nicht ein- 
treten konnte; gleichzeitig hieb man bei C oberhalb des ‘Tunnels in den 
Felsen eine Nische und stellte in dieser eine Winde auf, mit deren 
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Hilfe man den Träger dann senkte. Skz. 6, Fig. 220 veranschaulicht, in 
Verbindung mit den Skizzen der Fig. 218, das Senken der beiden 
Stützen. Ñan benutzte dazu Ketten von 18 mm Eisenstärke. Die 
Winden sind in Fig. 218 mit C bezeichnet. Sie befinden sich 37,7 m 
oberhalb der Drehstellen. 

Nach Montage der beiden Dreieckstiitzen wurden dann auf diese 
die beiden Ständer e, deren Detailkonstruktion gleich derjenigen der 
beiden Dreieckstützen aus den Fig. 5 und 6 auf der Tafel zu ersehen 
ist, montiert. Hierauf setzte man die Drehpunkte e Fig. 5 und 6 auf 
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und begann 
sodann mit der 
Montage der 
eigentlich. Fahr- 
bahn. Diese er- 
schien selbstver- 
ständlich dadurch, 
daß man jetzt gewisser- 
maßen fünf feste Punkte 
zur Verfügung hatte, we- 
d sentlich dere e zumal 
der größte jetzt frei zu über- 
brückende Abstand nicht 
mehr als 21,9 m betrug (vgl. 

Fig. 1 der Tafel). 
Gleich den beiden Dreiecks- 
trägern ist naturgemäß auch die 
Brückenbahn in Form eines Blech- 
gitterträgers ausgeführt und ihre ein- 
zelnen Teile haben die aus den Fig. 5 
u. 6 der Tafel ersichtlichen Abmessungen. 
Es wurden unter anderen fiir die Dia- 
gonalen Bleche von 125 >< 10 mm, daneben 
aber auch Winkeleisen von 80 >< 50 >< 10 mm 
und für die Ecksteifen Winkeleisen von 
80 >< 80 >< 10 mm verwendet. Am Boden be- 
sitzen die beiden Liingsgurtungen der Kran- 
bahn eine Versteifung durch Flacheisen von 
200 >< H mm, während der vertikale Steg durch 
Flacheisen von 350 >< 10 mm gebildet wird, an denen 
die schon erwiihnten Winkeleisen von 90 >< 90 >< 10 mm 
rechts und links angenietet sind. Die Deckbleche der Liingsgurte 
werden durch Flacheisen von 320><7 mm gebildet. Die ‘Traversen, 
welche die beiden Längsträger miteinander verbinden und zu gleicher 
Zeit die Schienenstützen tragen, haben eine Höhe von 400 mm. Die 
Schienen wieder ruhen auf zwei zwischen diese Traversen gebetteten 
Längsträgern, die aus Flacheisen von 350 ><8 mm und Winkeleisen 
von 70 X 8 gebildet wurden. Der Abstand dieser beiden Längstraversen 
ergab sich naturgemäß aus der gewählten Spurweite und diese beträgt 


NN 


1062 mm. Die beiden Hauptträger der Brückeubahn haben einen Ab- 
stand von 2,40 m; sie tragen rechts und links außen Konsolen, deren 
Ausladung so bemessen ist, daß neben dem Geleise noch Raum für 
die Bewegung des Kontrollpersonals verbleibt. Demnach beträgt der 
Abstand der Geländerstützen rechts und links von einander 4 m. 

Die Dreieckstützen haben oben eine Breite von 3,3 m und unten 
bei e, eine solche von 7,66 m. Dementsprechend besitzt naturgemäß 
jeder ihrer Füsse zwei Widerlager, die in einem Abstande von 3,83 m 
von der Mittelachse der Kranbahu angeordnet sind. Die Fublager ruhen 


Fig. 220. Z. A.: Eine interessante Eisenbahnbriücke. 


auf schweren, in das anstehende Gebirge eingelagerten Klötzen, die 
durch Anker mit dem anstehenden Gebirge verbunden sind, 

Bezüglich der konstruktiven Ausführung der Fußlager wäre mit 
Bezug auf die Skizzen 7, 8 und 9 der Tafel noch zu erwähnen, daß 


jedes Fußlager durch die Fußplatte h, die Nachstellkeile g und die 


Platte f gebildet wird. Letztere trägt im Zentrum eine kugelige Er- 
höhung, auf die sich eine entsprechende kugelige Platte f, Fig. 15 
und 16 auflegt. Durch ein System radialer Rippen ist diese Kugel- 
platte f derart verstärkt, daß sie imstande ist, den gewaltigen Druck 
der gesamten Eisenkonstruktion aufzunehmen. Die Kugelköpfe f, finden 
nach oben ihre Fortsetzung in einer Art Schuh, der durch Nietung mit 
der Eisenkonstruktion des zugehörigen Binderfußes verbunden ist. Das 
Auflager d ist in Fig. 12 und 13 detailliert und wird in der Haupt- 
sache durch einen Zapfen von 190 mın gebildet, der nach den Enden 
zu auf 174 mm abgedreht ist. Uber die so geschaffene Borde greifen 
schiniedeeiserne Deckplatten hinweg, die durch Schrauben mit dem 
Tragsystem selbst verbunden sind. Die Köpfe der beiden Dreiecks- 
träger legen sich über den Zapfen d, sind also vollständig frei be- 
weglich. 

SC Schlusse sei noch erwähnt, daß die Montage, wie „Genie 
civil“ berichtet, am 11. März des Jahres 1908 begonnen wurde und 
am 30. November desselben Jahres vollendet war. 





Neuere Fabrikate, System Balcke. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 29 und Abbildung, Fig. 221.) 


Nachdruck verboten. 


Gewissermaßen zur Ergänzung des unlängst an dieser Stelle ver- 
öffentlichten Artikels über die von der Maschinenbau-Akt.-Ges. 
Balcke in Bochum ausgeführten Kompressoren geben wir heute 
die Zeichnungen eines von derselben Firma herrührenden Pumpwerkes 
für Gegenstrom-Oberfliichen-Kondensatoren, ferner die einer Dampf- 
Vakuumpumpe und die eines Einzylinder-Stufenkompressors. Daneben 
baut die Firma Balcke auch Vakuumpumpen, welche Corliss- 
schieber sowohl am Pumpzylinder, als auch am Dampfzylinder besitzen 
und wo letzterer außerdem einen Drosselregulator trägt. 

Demgegenüber ist die in Fig. 8 bis 10 und 12 auf Tafel 29 wieder- 

egebene Dampf-Vakuumpumpe mit Corliss-Steuerung nur am 

ampfzylinder ausgerüstet. Der Luftzylinder wird durch einen Rieder- 
Büchsenschieber gesteuert; es ist das ein Doppelschieber der aus Fig. 12 
ersichtlichen Form, dessen Teil q durch das Exzenter q, und dessen 
Teil p durch das Exzenter p, gesteuert wird. Beide Exzenter sitzen 
auf der Schwungradwelle. Für den Corlisschieber am Dampfzylinder ist 
ein besonderes Exzenter auf die Kurbelwelle aufgesetzt, das durch die 
Stange 1, Fig. 10 die Kurbel 1, Fig. 11 hin und her schwingt. Die 
Kurbel 1, Fig. 11 sitzt am Drehschieber 1, dessen Andruck in der üb- 
lichen Weise durch Federn erfolgt. Bei n befindet sich auf dem Ge- 
häuse des Drehschiebers der Dampfeinlaßstutzen. 

Die Pumpe firGegenstrom-Oberflichen-Kondensatoren 
Modell R.V.G. Fig. 1 bis 7 auf Tafel 29, hat am Luftzylinder die 
unter Nr. 184298 patentierte Steuerung. Diese erfolgt für den Luft- 
eintritt durch einen Corlißschieber b und für den Luftaustritt durch 
besondere direkt in den Luftkanälen sitzende Druckventile e c,. Diese 
sind am tiefsten Punkt angeordnet, so daß Wasser, welches etwa in 
den Luftzylinder gelangt, bequem abfließen kann. Dadurch ist der 
Vorteil erreicht, daß die Zylinder durch Wasseransammlung nicht zer- 
stört werden können. Der Einlaßschieber selbst liegt in einem für sich 

abgeschlossenen 

Raum, der be- 

ständig unter Ol 
6 Benetton werden 
; ann, und ergibt 

somit die gering- 

ste Schieberrei- 
m bung. Durch ei- 
| SER nen Umführungs- 
| a kanalim Schieber 
wird unmittelbar 
hinter dem Tot- 
punkt der Kol- 
benbewegung der 
Druckausgleich 
zwischen den bei- 
den Kolbenseiten 
bewirkt, wodurch 
ein hoher volu- 
metrischer Wir- 
kungsgrad — bis 
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L reicht wird. 
N Mantel und 


Deckel des Luft 
zylinders sind für 
Wasserkühlung eingerichtet. Auch sind Zylinder und Gestell concen- 
trisch gebohrt und starr miteinander verbunden. Das Gabelgestell hat 
breite Lagerschalen mit Weißmetallfutter, welche dreiteilig, mit Nach- 
stellbacken für Druckschrauben konstruiert, mit Ringschmierung ver- 
sehen sind. Außerdem ist der Rahmen mit Olmulde und Spritzplatte 
ausgerüstet. Die gekröpfte Achse, ebenso wie die Lenkstange werden 
aus Semeur Marti Sabl geschmiedet und blank bearbeitet. Der Kreuz- 
kopf aus Stahlgu8 hat gußeiserne Gleitschuhe von reichlichen Ab- 
messungen. Für die Schmierung dieser Teile ist durch feststehende 
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von Holzbearbeitungsmaschinen erkanoten denn auch bald die Vorteile 
der neugeschaffenen Kugellager und wandten sie bei ihren Konstruk- 
tionen an; so z. B. bei den Holzfrásmaschinen zur Lagerung der 
Friisspindel. Man läßt sie da in Olbädern laufen und bewirkt die 
axiale Feststellung der Frässpindel durch unten eingebaute Stützlager. 
Die zwischen deın Gehäuse und dem Deckel verbleibenden Fugen 
werden durch Dichtung verschlossen. Die Rillen sind mit Filz aus- 
gefüllt, denn wenn auch die Holzspäne die Kugellager nicht zerstören 
können, so tragen sie doch Sand und Staub, welche ihrerseits das 
Kugellager ausschleifen können. 
Auch bei den größeren Walzenhobelmaschinen mit beisp. 
fünf rotierenden Messerwellen hat man die Messerwellen schon in 
Kugellagern gelagert, wobei ebenfalls für Schutz 
derselben vor dem Eindringen der Fremdkörper 
Sorge getragen wurde. 
rer e Messungen an Holzbearbeitungsmaschinen 
o e N ras ergaben einwandsfrei, daß durch Verwendung von 


Tropföler mit Schaugläsern pester Ebenso sind alle Triebwerksteile 
so gebaut und die Arbeitsflächen so bemessen, daß die Abnützung gering 
sein muß. Endlich sind auch die Zapfen zum Nachstellen eingerichtet. 

Die Luft tritt oben bei e in einen um den Zylinder a geführten 
Ringkanal ein, passiert den Corlißschieber und fließt hierauf in Form 
von Druckluft durch den Bodenstutzen unten wieder ab. 

Mit der Pumpe ist, wie man aus Fig. 2 und 7 erkennen kann, die 
Kondensationspumpe verbunden, deren Körper aus den Teilen i und h 
besteht. Im Teile h findet sich der 300 mm weite Einhängezylinder, in 
dem sich der Kolben g bewegt. Dieser hat einen zylindrischen Fort- 
satz, der sich innerhalb der Stopfbüchse des oberen Gehiiuseteiles i auf 
170 mm erweitert und ebenda einen Zapfen für den Angriff der Pleuel- 
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Na ees | Kugellagern beim Leerlauf der Maschine tiber 
SS So pa 60 °/, Energie erspart werden können. 
(dd A | 


Zweckmäßig erscheint der Einbau der 
Kugellager noch besonders bei Bandsägen, 
a= fap ods Kreissägen, Spundmaschinen etc. Auch 
Fe 0 ; bei den Holzbearbeitungsmaschinen mit un- 

p | ünstiger Beanspruchung der Lager, wie bei 
attern, empfiehlt sich, sowohl wegen der 
Kraft- als auch der Raumersparnis, die Ver- 
wendung der Kugellager. Es ist nur zu be- 
achten, daß man, da bei Gattern stoBweise und 
wechselnde Driicke auftreten und auch ur 
= u | ungelernte Arbeiter die Gatter bedienen un 
aoe A te, a, sens | Bi: diese nicht gut behandeln, genügend starke 

Wa Lager zu verwenden hat. 

Empfehlenswert ist die Verwendung der 
Kugellager auch bei Müllereimaschinen, da 
auch bei diesen mit hohen Umdrehungszahlen 
laufenden Maschinen durch Verwendung der 
Kugellager wesentlich an Kraft und Raum ge- 
spart werden kann, wobei noch, da diese 
Maschinen lange Zeit ununterbrochen laufen, 
die geringe Abnutzung der Kugellager von größ- 
tem Wert ist. Gerade bei Müllereimaschinen 
litt man bisher unter den Heiß- bezw. Auslaufen 
selbst der besten Gleitlager und veranlaßten die 
hierdurch bedingten Betriebsstörungen, häufig 
stange trägt. Letztere erfaßt mit ihrem Kurbelkopfe die Kurbelwelle : das Entstehen ungleichmäßiger Vermahlungsprodukte. Bei Verwendung 
und wird so betätigt. Die Kurbelwelle wiederum ist mit derjenigen der | von Kugellagern, richtigen Einbau vorausgesetzt, würde dieser Ubel- 
Kondensationspumpe a durch eine elastische Kupplung f verbunden. stand beseitigt sein. 

Der einzylindrische Stufenkompressor, den Abbildung Fig. 207, S. 109, Heft 12 zeigt den Einbau eines Kugellagers in 
Fig. 221 im Längsschnitt wiedergibt, besteht aus einem Differential- | einem Walzenstuhl. Hier ist sorgsamst gute Abdichtung zu be- 
zylinder, in dem sich der Differentialkolben a bewegt, sowie den beiden | wirken, um einesteils die Kugellager nicht verstauben und andererseits 

entilkästen und dem Zwischenbehälter g. Die atmosphärische Luft | Ol nicht austreten zu lassen. Es ist auch auf die richtige Wahl der 
wird durch den Stutzen d und die Ventile c, in den hinteren Teil des | Lagergrüße das Augenmerk zu richten und sind möglichst Lager 
Zylinders a gesaugt, darin bis zu einer bestimmten Höhe komprimiert, | schwerer Bauart zu verwenden. Die Inuenringe sind mittels PreBsitzes 
gebt dann durch die Druckventile c und das Rohr e nach dem Zwischen- | aufzubringen. 
kübler g und wird dort gekühlt. Im gekühlten Zustande tritt sie durch Auch bei Plansichtern, Schüttelmaschinen etc. haben 
die Rohrleitung f in die Einlaßventile der Hochdruckseite und wird | sich die Kugellager seit Jahren bewährt. Bei Zentrifugen haben 
dort zum zweiten Male komprimiert. Sie entweicht schließlich durch | die Messungen während des Betriebes bei Verwendung der Kugellager 
die Druckventile b nach der Verbrauchsstelle. der Deutschen Waffen- u. Mun.-Fabriken eine Kraftersparnis von sogar 

Niederdruck- und Hochdruckseite, sowie der Deckel auf der Nieder- | 13°], ergeben. Ein Beweis für die Zweckmäßigkeit der Verwendung 
druckseite werden durch fließendes Wasser gekühlt. Der Kolben empfängt | der Kugellager gerade bei Zentrifugen dürfte wohl darin zu ersehen 
seine Bewegung durch eine Pleuelstange mit nachstellbaren Köpfen | sein, daß die Firma 
von der Kurbelwelle aus. Pleuelstange und Kurbel laufen unter einer | C. Rudolph & Co. in Ur A 
Schutzkappe, so daß ein Abspritzen von Ol nicht vorkommen kann. lee rad ate tia AS: 

Auch dieser Kompressor hat im übrigen alle die Eigenschaften, die | den Einbau von Kugel- S 
die weiter oben schon beschriebenen Balckeschen Kompressoren kenn- | lagersystemen in Zentri- X 
zeichnen. fugen jeglicher Art als 


Spezialität betreibt und 
Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


verschiedene Zentri- 

fugen-Lagerkonstruk- 

tionen, bei denen Kugel- 
lagerung vorgeschen ist, ec 

Uber Kugellager. 
(Mit Abbildungen, Fig. 222 bis 225.) 
(Fortsetzung ) Nachdrack verboten. 
Dieser Einbau hat sich als besonders zweckmiibig bewiihrt, es sci 
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Z. A.: Neuere Fabrikate System Balcke. 
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jedoch nochmals darauf hingewiesen, daß die Kugellager so groß be- | Allerdings verwenden fı e d of sp 
messen sein müssen, daß einem fünffachen Riemenzug Rechnung ge- | manche Fabrikanten INS LL. 
dieselben nicht durch- = 


tragen wird. Mindestens muß jedes Kugellager das 1*/, fache Anker- | 
gewicht aufnehmen können. Zur axialen Fixierung der Welle wird | gängig und so kommt i PEN 
am besten das Lager am Kollektor benutzt. Bei stehenden Maschinen | es vor, daß bei dersel- Be, ee 0 
verwendet man die Konstruktionen nach Fig. 222, 1 u. 2. ben Maschine einzelne Fig. 222. Z. A.: Uber Kugellager. 
Wird mit Dynamomaschinen eine Pumpe, Zentrifuge ein | Wellen in Gleitlagern 
Ventilator oder eine Holzbearbeitungsmaschine direkt ge- | und einige in Kugellagern laufen. Es diirfte sich daher empfehlen, 
kuppelt, so ist wegen der auftretenden axialen Mehrbelastungen zweck- | nur Kugellager vorzuschen. So z. B. sollte man, um bei Drehbank- 
mäßig, ein entsprechendes Stiitzlager einzubauen, oder ein größeres | spindeln die radialen Belastungen, die senkrecht zur Welle auftreten, 
Laufringsystem zu wählen, das einschließlich der radialen Belastungen | aufzunehmen, Laufringsysteme als Traglager einzubauen. Zur Auf- 
auch die axiale Belastung aufzunehmen imstande ist, oder es muß | nahme der axialen Belastungen würden zwei normale Stützlager als 
durch eine Ausgleichkupplung Vorsorge getroffen werden, daß der | doppelt wirkende Lager zu verwenden sein. Die Welle wäre ent- 
Axialdruck nicht auf die Motorwelle übertragen wird. sprechend den Lagerstellen abzusetzen, auch sollte man genau passende 
Die Holzbearbeitungsmaschinen sind geradezu prädestiniert für | Rohrstücke zwischen Scheibennabe und Lager bringen. Die (Gehäuse 
das Kugellager, da sie fast alle Schnelläufer sind. Die Fabrikanten | würden natürlich Olkammern und Labyrinthdichtung erhalten müssen. 
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Wie zweckmäßig die Ausrüstung der Schleifmaschinen mit 
Kugellagern ist, geht daraus hervor, daß die Deutschen Waffen- und 
Munitionsfabriken, Berlin, nach ihrer eigenen Erklärung Schleifmaschinen 
mit Gleitlagern im eigenen Betrieb niemals auch nur kurze Zeit un- 
unterbrochen arbeiten lassen konnten, weil bei den hohen Umlaufzahlen 
die Gleitlager nicht stand hielten. Nach Einbau der eigenen Kugel- 
lager in die Schleifmaschinen wurde es erst möglich, einen ununter- 
brochenen Betrieb durchzuführen. Bei Verwendung des Kugellagers 
in der Schleifmaschine ist naturgemäß besonders auf gute Abdichtung 
zu achten, da Schmirgelstaub die Lager schnell zerstören würde. 

Die Bohrmaschinen werden im Gegensatz zu den Schleif- 
maschinen, um leichten Gang zu erzielen, bereits vielfach mit Kugel- 
lagern ausgerüstet. Nur ist dabei zu beachten, daß die Vorgelegewelle 
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Fig. 223. Z. A.: Uber Kugellager. 


mit Kegelriiderantrieb außer den Laufringsystemen, welche als Trag- 
lager dienen, noch ein Stiitzlager zur Aufnahme des achsialen Druckes 
erhalten muß. Bei Lagerung der Bohrspindel ist darauf ebenfalls 
Riicksicht zu nehmen. Bei Radialbohrmaschinen hat sich die Kon- 
struktion der Firma Franz Braun in Zerbst bewährt, welche die 
Ausleger mit zwei Laufringsystemen und einem Stiitzlager zur Auf- 
nahme des Eigengewichtes und der iiberhiingenden Belastung ausriistet. 
Besonders schnell haben sich die Vorteile der Kugellager jedoch bei 
den Schnellbohrmaschinen gezeigt, so daß man heute kaum noch 
eine Schnellbohrmaschine ohne Kugellager findet. 


Dasselbe gilt von den Ventilatoren und Exhaustoren und zwar 
war es hier die Firma Louis Nagel in Karlsruhe, welche die 
Verwendun 


der D.W.F.-Kugellager für die Lagerung der Flügelwellen 
ihrer Ventilatoren etc. durchführte. Die Flügelwelle bildet mit den 
Lagern ein geschlossenes, leicht montierbares und demontierbares Ganze, 
das, bei geringstem Raumbedarf, minimalstem Reibungswiderstand, 
proper Betriebssicherheit nur eine geringe, Wartung erfordert. Das 
ästige Auslaufen und Herumschleudern des Oles ist durch den von der 
Maschinenfabrik Louis Nagel, Karlsruhe, bewirkten Einbau vermieden. 
Kugellager enthalten auch die von der Dinnendahl A.-G. ausge- 
führten großen Ventilatoranlagen auf der Gelsenkirchener over 
A.-G., Schacht Rheinelbe IV, sowie den Alkaliwerken Ronnenburg. 
Als Beweis für die Zweckmäßigkeit der D.W.F.-Kugellager, die bei 

entilatoren jeglicher Größe bis zu 
15 Tonnen mit einer Umfangsgeschwin- 
digkeit von 100 m ee worden 
sind, diene der in den Kohlengruben 
von Lens auf D.W.F.-Kugellagern ar- 
beitende 200 PS-Ventilator. 

Die Verwendung der Kugellager 
bricht sich nun weiter auch bei den 
Textilmaschinen, z. B. den Wickel- 
maschinen, Spinn- und Zwirn- 
maschinen Bahn, ebenso auch bei 
den Maschinen fiir die Bleicherei 
und Fiirberei. Mit Erfolg sind bereits 
Selfaktoren und Krempel, Kratz- 
rauhmaschinen und Spulmaschi- 
nen mit Kugellagern ausgerüstet worden. 

Bei den Maschinen, welche zum Be- 
spinnen der Induktionsdrähte mit Seide 
bestimmt waren, riß dauernd der Faden, 
wenn es sich um etwas erhöhte Touren- 
zahlen handelte, weil der Reibungswider- 
stand der Gleitlager zu groß war. Nach 
dem Einbau der Kugellager arbeiten 
die Bespinnmaschinen mit höheren Touren und trotzdem ist der frühere 
Übelstand behoben. Im Gegenteil, die Maschinen sind um ca. 25°, 
leistungsfähiger geworden. 

Will man den Nutzeffekt der Rotationspumpen erhöhen, so soll 
man ebenfalls Kugellagerung anwenden. Dementsprechend rüstet die 
Worthington-Blake-Pumpen Compagnie in Berlin die Wasser- 
verteiler mit Stützlagern der D.W.F. aus. Die Verwendung des Stütz- 
lagers hat sich bisher als wirklich zweckmäßig erwiesen, ebenso auch 





Fig. 224. Z.A.: Über Kugellager. 


bei Kreiselpumpen. Es sind bei diesem Einbau an jedem Wellen- 
ende Traglager vorgesehen und daneben, zur Aufnahme der achsialen 
Stöße, noch zwei Stützlager an dem einen Wellenende. Bei einseitigem 
Achsialdruck würde natürlich ein Stützlager genügen. Für gute Ab- 
diehtung ist Sorge zu tragen. 

Welch hoher Nutzeffekt durch Verwendung der Kugellager bei 
Kranen erzielt wurde, hat die Praxis längst gezeigt. Man wendet sie 
dort überall an, so als Stützkugellager D.W.F. für Kranhaken (Fig. 224) 
und hat dabei lediglich beim Einbau darauf zu achten, daß das Stütz- 
lager vor Rost und Schutz geschützt wird. Ist die Olkammer, welche 
durch die Kappe gebildet ist, mit Vaseline gefüllt, so reicht der Vor- 
rat von Schmiermaterial ca. ein Jahr. Die Wartung ist daher sehr 
einfach. 

Bei der Lagerung des Kettenwirbels für Kettenbahnen und 
Einschienenförderer auf Kugeln ist der erforderliche Schutz vor Ein- 


nangen von Fremdkörpern in das Stützlager durch die Kappe gegeben. 
Auch hier findet man die ballige Stützplatte p des Lagers Fig. 224. 
Außerdem ist jedoch, um einen leichten Einbau des Stiitzlagers zu 


schaffen und die Bearbeitung der Anlagefläche zu erleichtern, eine 
plangedrehte, ballig roki boites: Unterlagsplatte verwendet. Für 
die Caufkatsen fand dann die Anordnung nach Fig. 223 Anwendung, 
an der hauptsächlich das seitliche Lager mop auffällt. 


Fig. 225 zeigt eine mit Kugellagern ausgerüstete Kransäule. 
Wir finden hier ein Kugellager mn am Fuße der Kransäule und ein 
zweites 1 in Höhe des Terrains. Ersteres dient als Spurlager und 
ruht im Gußgehäuse o, letzteres (l) stellt sich als Halslager dar. Der 
Schmierapparat ermöglicht die Zufuhr von Ol zum Bodenlager mn. 

(Schluß folgt.) 


Einiges über die Stabilität des rotierenden Kreisels. 


In der letzten Mai-Sitzung des „Ver. Deut. Masch. Ing.“ (Bezirks- 
Verein Berlin) sprach Prof. Obergethmann von der technischen 
Hochschule zu Charlottenburg unter Vorführung von Versuchen 
und Lichtbildern über die Kreiselwirkung. 


Er führte dabei etwa folgendes aus: 


Verschiedenartig ausgeführte Versuche zeigten anschaulich, daß 
ein rotierender Kreisel nur dann stabilisieren, d. h. auftretenden Kipp- 
momenten durch entgegengesetzte Kraftmomente entgegenwirken kann, 
wenn die Kreiselachse in einem beweglichen Rahmen gelagert ist, der 
um eine Achse schwingen kann, die senkrecht zur Kreiselachse steht. 
Wird das -Ausschlagen des Kreiselrahmens durch einen Eingriff von 
außen verhindert, so hat der Kreisel keine stabilisierende Kraft mehr. 
Wird andererseits das Ausschlagen des Kreiselrahmens — die Vor- 
rückung oder die Präzession des Kreisels — durch äußere Kräfte be- 
einflußt, z. B. beschleunigt, so wird dadurch das stabilisierende Kraft- 
moment vergrößert. 

Von dieser Eigen- 
schaft wird Gebrauch 
gemacht, wenn der 
Kreiselwagen bei der 
Fahrt plötzlich ein- 
seitig mehr belastet 
wird, also ein größeres 
Kippmoment erfährt. 

Bei der Fahrt durch 
eine Krümmung spielt 
die auftretende Zentri- 
fugalkraft genau die- 
Se Rolle, wie eine 
einseitige Mebrbelas- 
tung, so daß auch hier, 
und zwar durch einen 
besonderen, nicht ein- 
fachen Mechanismus 
eine beschleunigte Be- 
wegung des Kreisel- 
ausschlags veranlaßt 
werden muß, um durch 
das hierdurch ent- 
stehende aufrichtende 

Kraftmoment die 
Gleichgewichtlage des 
Kreiselwagens wieder- 
herzustellen, bei wel- 
cher die Resultierende 
aller Kräfte durch den 
Schienen - Stützpunkt 
geht. 

Die Kräfte, die 
bei einem rotierenden 
Kreisel bei einem Ausschlag der Kreiselachse entstehen, sind nichts 
anderes als die in der Mechanik bekannten ,Massenkriifte*, die immer 
dann auftreten, wenn bewegte Massenpunkte aus ihrer Bewegungs- 
richtung abgelenkt werden. 

Eine große praktische Bedeutung vermochte der Vortragende dem 
Kreiselwagen nicht zuzuerkennen. 








Fig. 225. Z. A.: Uber Kugelager. 
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Gleichstrom -Kranmotor. 
(Mit Abbildung, Fig. 226.) 


Nachdruck verboten. 

Wie so viele andere Maschinen hat sich auch der elektrische 
Kranmotor schon manche Umgestaltung gefallen lassen müssen, die 
einmal mit seiner Bestimmung und das andere Mal mit der benutzten 
Stromart zusammenhing. Am beliebtesten ist heute für Hebezeuge 
wohl der Gleichstrommotor; daher findet man denn auch beispiels- 
weise bei dem Gleichstrom-Kranmotor, Typ GH, der von den 
Siemens-Schuckert Werken G. m. b. H. in Berlin neuerdings 
ausgeführt wird, alle die wertvollen Erfahrungen, die im Laufe der 
letzten Jahre beim elektrischen Antrieb von Hebezeugen der verschieden- 
artigsten Ausführungsform gesammelt wurden, in weitgehendster Weise 
berücksichtigt. 

Vor allem zeigt die Konstruktion Verbesserungen im mechanischen 
Aufbau. Diese hängen mit den, mit der zunehmenden Vielseitigkeit 
des Verwendungsgebietes auftretenden, immer neuen und weitergehenden 
Anforderungen zusammen und kommen hauptsächlich im kräftigen 
Bau, geringen Raumbedarf und der größeren Zugänglichkeit zum Aus- 
druck. Letztere wieder resultiert aus der Teilbarkeit des Motorgehäuses. 
Es ist somit ein Typ geschaffen, der 
allen Ansprüchen, die man in mechani- 
scher und elektrischer Beziehung an 
einen Kranmotor stellen darf, gerecht 
wird. 

Das Gehäuse ist in Stahlguß aus- 

eführt und mit vier Füßen versehen, 
eren Ausladung nach keiner Richtung 
die Außenmaße des Gehäuses über- 
schreitet (vgl. Fig. 226). Es ist allseitig 
geschlossen, jedoch in Höhe der Achse 
horizontal geteilt, und zwar ist die 
Teilung auch in den Lagern durchge- 
führt. Die beiden Gehäusehälften wer- 
den an der Teilfuge durch sechs Schrau- 
ben zusammengehalten. 

Im Inneren des Gehäuses sitzen, 
unter 45° gegen die Horizontale ge- 
neigt, vier bewickelte, lamellierte Pole. 
Die Eisenbleche, aus denen die Pole 
zusammengesetzt sind, werden an den 
Stirnflächen durch Tempergußplatten 
zusammengepresst und durch Niete zu- 
ER ten. Die Pole sind durch 
je zwei Kopfschrauben am Gehäuse be- 
festigt und gegen Lockerung gut ge- 
sichert. Die Magnetwicklung ist unter 
Berücksichtigung der beim Bahnbetrieb 
gemachten Erfahrungen derartig auf 
den Polen befestigt, daß sie auch bei 
starken Erschütterungen des Motors, 
wie sie betriebsmäßig zum Vorschein kommen können, keinen Schaden 
nimmt. 

Die zweiteiligen Lager haben Ringschmierung und sind gegen das 
Innere des Gehäuses öldicht abgeschlossen. Dieser öldichte Abschluß 
ist gerade bei Kranmotoren, die häufig längere Zeit im Betriebe stehen, 
ohne daß eine Revision erfolgen kann, von Wichtigkeit. 

Die Welle ist aus Siemens-Martinstahl gefertigt und mit Rücksicht 
auf die auftretenden Belastungsstöße besonders kräftig gehalten. Der 
Wellenstumpf ist bei der normalen Ausführung zylindrisch, kann auf 
Wunsch aber auch konisch mit einer Steigung 1:20 ausgeführt werden. 
Im Bedarfsfalle ist überdies die Anordnung eines zweiten Wellen- 
stumpfes möglich. Das seitliche Spiel der Welle ist auf ein Mindest- 
maß beschränkt und beträgt nur etwa !/, mm. 

Der aus Blechen zusammengesetzte Anker ist als Nutenanker aus- 
geführt und auf der Welle durch starke Federn gegen Verdrehen 
gesichert. Die Ankerwicklung b steht aus Spulen, die auf Schablonen 
hergestellt sind und dann in die Nuten des Ankers SE werden. 
Dadurch wird eine gute Isolation und eine leichte Auswechselbarkeit 
der einzelnen Spulen erreicht. Die Wickelung liegt derartig fest in 
den Nuten, daß sie auch bei Erhöhungen der Drehzahl, wie sie betriebs- 
mäßig bei Entlastung von Kranmotoren auftreten können, gegen Heraus- 
schleudern gesichert ist. | 

Die Kommutatorsegmente sind gegen einander und gegen die 





S. 119 | Gießereidrehkran von 3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung. Von P. Meer- 
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Einige beachtenswerte Lokomotiv-Details. (Mit Abb., Fig. 242 u. 243). . . 


¡ wieder ist, ebenso wie der Anker, durch Nut und Feder gegen Verdrehen 








Fig. 226. Z. A.: Gleichstrom-Kranmotor. 


Kommutatorbiichse durch Glimmer isoliert. Die Kommutatorbüchse | 


auf der Welle gesichert. 

Zur Zuführung des Stromes dienen Kohlebürsten von prismatischer 
Form, die radial zum Kommutator stehen und in axialer Richtung 
verschoben werden können. Die Bürstenträger sind am unteren Gehäuse- 
teil befestigt. Biegsame Gummiaderleitungen führen durch die Wand 
des Gehäuses zu den an der Stirnseite des Oberteils angeordneten 
Klemmbrettern; diese sind mit Gußplatten überdeckt, so daß sie gegen 
mechanische Beschädigungen geschützt sind und eine Berührung strom- 
führender Teile vermieden wird. 

Der Motor besitzt einen verhältnismäßig geringen Raumbedarf, kann 
also leicht in Krantriebwerke, bei denen der Platz oft sehr beschränkt 
ist, eingebaut werden. Lassen die Verhältnisse eine geringe Gesamt- 
höhe wünschenswert erscheinen, so kann überdies noch die Tragöse 
nach dem Einbau des Motors herausgeschraubt und durch eine normale 
Kopfschraube ersetzt werden. Trotz des gedrungenen Baues hat der 
Motor die Zugänglichkeit, die im Interesse der Betriebssicherheit ver- 
langt werden muß. So sind, um die regelmäßigen Revisionen des Ankers, 
des Kollektors und der Bürsten durchführen zu können, drei Öffnungen 
an der Kollektorseite des Gehäuses angeordnet: eine größere am Ober- 
teil und zwei kleinere an der Stirnseite des Unterteiles. Die Öffnungen 
werden durch Türen, die in Scharnieren 
drehbar sind und durch Verschlußbügel 
federnd angedrückt werden, geschlossen. 
Außer der leichten Zugänglichkeit be- 
sitzt die beschriebene Anordnung noch 
den Vorteil, daß die Verschlußteile wie 
Schrauben usw., nicht abhanden kom- 
men können. Dadurch, daß die Offnungs- 
klappen an der Stirnfläche statt an % 
Seite des Motors angebracht sind, wird 
erreicht, daß man Wellen oder andere 
Konstruktionsteile seitlich dicht an den 
Motor heranrücken kann, ohne daß da- 
durch die Besichtigung des Motors er- 
schwert wird. 

Bei einer eingehenden Besichtigung 
oder einer Reparatur, wird das Innere 
des Motors durch Abheben des ganzen 
Oberteiles freigelegt. Nötigenfalls kann 
dann der Anker, nachdem die Bürsten 
von den Bolzen abgenommen sind, nach 
oben herausgehoben werden. Das Ritzel 
oder ein anderer Triebwerksteil brauchen 
dabei, selbst wenn sie dicht am Lager 
sitzen, nicht abgenommen zu werden. 
Das Einsetzen eines Reserveankers oder 
das Auswechseln von Magnetspulen läßt 
sich also leicht und in kürzester Zeit 
durchführen. Da hierbei das Unterteil 
des Motorgehäuses fest mit dem Funda- 
ment verbunden bleibt, so braucht man, 
selbst nach umfangreichen Reparaturen, den Motor gegenüber dem Trieb- 
werk nicht von neuem auszurichten. 

Bei Festlegung der elektrischen Verhältnisse der GH-Motoren war 
in gleicher Weise die Rücksicht auf hohe Sicherheit des Betriebes, 
wie die auf wirtschaftliches Arbeiten, maßgebend. 

Die Motoren werden, den Anforderungen des Kranbetriebes ent- 
sprechend, als Hauptstrommotoren, und zwar in sieben Größen ausge- 
führt, von denen normalerweise jede wieder für sechs Drehzahlen 

ewickelt wird, so daß eine weitgehende Abstufung gegeben ist. Die 

ormaldrehzahlen liegen beim kleinsten Modell zwischen 400 und 1340, 
beim größten zwischen 200 und 685. Als normale Spannungen gelten 
die vom „Verb. Deut. Eelekt.* festgelegten Werte: 110, 220, 440 und 
500 Volt. Je nach der Spannung und Drehzahl beträgt die intermit- 
tierende Leistung 4,5 bis 100 PS. Der Wirkungsgrad ist am günstigsten 
zwischen voller und halber Belastung, also in dem Arbeitsbereich, der 
in der Praxis am meisten in Betracht, kommt. 

In Bezug auf Erwärmung und Überlastungsfähigkeit entsprechen 
die Motoren den Normalien für Bewertung und Prüfung elektrischer 


| Maschinen und 'Pransformatoren „des Verbandes Deutscher Elektro- 


techniker“. 


Garbe-Wasserrohr-Dampfkessel 


von 250 qm Heizfläche mit Überhitzer. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 30.) 


Nachdruck verboten. 


Zwar haben wir erst gegen Ende des letzten Jahres auf den 
Garbe-Kessel, als einen in jeder Beziehung modernen Kesseltyp 
hingewiesen, trotzdem möchten wir heute auf dieses System an Hand 
der Zeichnungen auf Tafel 30 nochmals zurückkommen. Der Garbe- 
Kessel ist eben so wichtig, daß man ihn nicht gut übergehen 
kann. Vor allem hat er dem normalen Wasserrohrkessel mit kasten- 
artigen Wasserkammern Berealber den Vorteil, daß ebenjene unzu- 
nn Kammern mit ihren vielen, schwer dicht zu haltenden 

erschlüssen, durch zylindrische Kessel ersetzt sind. Damit ist kon- 
struktiv eine sehr wichtige Vereinfachung erreicht, die aber auch 
betriebstechnisch von Wert ist, insofern als sich die Reinigung des 
Kessels vereinfacht und Undichtigkeiten, wie sie bei Anwendung der 
alten Rohrverschlüsse unausbleiblich sind, nicht vorkommen können. 

Der auf Tafel 30 wiedergegebene Kessel hat eine Heizfläche von 
250 qm und ist mit einem Uberhitzer von 65 qm Heizfläche aus- 

eriistet. Er stellt sich als Fabrikat der Firma Moritz Jahr G. m. 
. H in Gera dar und ist für 10 Atm. Betriebsdruck konzessioniert. 
Im wesentlichen besteht er aus Ober- (a) und Unterkessel (b), den da- 
zwischen eingewalzten Rohren c und dem üblichen Dampfdom. Der 
Unterteil des Oberkessels a und der Oberteil des Unterkessels b werden 
von den sogenannten Garbeplatten, worauf sich Garbes Patent bezieht, 
ebildet. Diese haben wellenförmige Auspressungen, derart, daß sich 
ie Einwalzstellen der beiden Kessel parallel einander nüberstehen. 
Dadurch kónuen die Wasserrohre, welche die eigentliche Heizfläche 
bilden, gerade bleiben. 

Die Heizgase bestreichen, von der Feuerung h ausgehend, das 
vordere Rohrbündel, wenden sich unter dem Oberkessel, entweder in 
den Uberhitzer d oder, bei hochgestellter Uberhitzerklappe 1, gegen 
das zweite Rohrbündel und ziehen nach Umspülen desselben in den 
Fuchs. Letzterer enthält bei p den Essenschieber; auch ist bei o ober- 
halb des Unterkessels b eine kleine Klappe vorgesehen, nach deren 
Offnen die im Sacke n abgefangene Flugasche in den Aschenfall unter- 
halb des Kessels b stiirzt. 

Die Ausnutzung der Heizgase ist beim Garbe-Kessel eine gute. So 
wurden direkt über dem Feuerraum gemessen:, 1200% vor dem Uber- 
hitzer unter dem Oberkessel: 600°, hinter dem Uberhitzer: 425° und im 
Fuchs unmittelbar hinter dem Rauchschieber: 280°. 

Uber die Verbindung des Kessels mit dem Uberhitzer d geben die 
Fig. 4 und 7 der Tafel Auskunft. Ebenso läßt die ersterwähnte Figur 
die Anordnung des zum Einstellen des Rauchzuges vorgesehenen Auto- 
maten q erkennen. 

Die schon oben erwähnten Vorteile des Garbe-Kessels gehen auch aus 
den Zeichnungen der Tafel deutlich hervor. Sie bestehen, wie hier nochmals 
erweiternd wiederholt sei, zunächst in der einfachen Bauart des Kessels. 
(Sämtliche Verschlüsse des Zweikammerwasserrohrkessels fallen bei ihm 
fort, durch einfaches Öffnen des Mannlochverschlusses im Ober- und 
Unterkessel kann man sofort zu den Einwalzstellen gelangen.) Weiter 
ist der Oberkessel auf einem schmiedeeisernen Gerüst gelagert, und an 
ihm hängt der Unterkessel an den Wasserrohren frei, so daß sich das 
Ganze nach unten unbehindert ausdehnen kann. Der Unterkessel ist 
nur durch zwei seitliche Stützen gelagert, die die Ausdehnung der 
Rohre nicht behindern können; Eine Durchbiegung der Rohre oder 
ein Herauspressen aus den Walzstellen kann also nicht stattfinden. 

Durch die senkrechte Lage der Rohre wird dann auch die Ab- 
lagerung von Flugasche auf ihnen auf das geringste Maß beschränkt. 
Ja es ist darauf Bedacht genommen, daß die Flugasche nach unten, 
in den schon erwähnten Raum n, gelangen kann, aus dem sie während 
des Betriebes abgezogen werden Lens. Die aus Fig. 3 ersichtlichen 
viereckigen Steine sollen dem Gasstrom eine gewisse Führung geben 
und ihn mit den Rohren in innige Berührung bringen, wodurch indirekt 
ja auch die Verbrennung gefördert wird. Die Kessel arbeiten deshalb 
tatsächlich auch in den Fällen rauchschwach, wo die Feuerungsanlage 
nicht wie beim er ce ie Kessel einwandfrei hergestellt ist. 

Im Inneren des Oberkessels ist iiber dem vorderen Rohrbiindel, in 
dem das Wasser nach oben steigt, ein perforiertes Prellblech ein- 
gewalzt. Es war dieses notwendig, weil die Zirkulation des Wasser- 
und Dampfgemisches äußerst lebhaft ist. Durch das Blech wird der 
Strom aufgehalten und verhindert, da8 Wasser in die Rohrleitung ge- 
schleudert wird. Das hintere Rohrbtindel, in dem das Wasser zuriick- 
strómt, ees meist die Hälfte bis 40°/, der gesamten Heizfläche. 
Der enorme Temperaturunterschied zwischen dem aus der Feuerung 
an den Kessel herantretenden Gase und den das erste Rohrbündel ver- 
lassenden Gasen, von etwa 350 bis 600% C, sichert eine stete lebhafte 
Zirkulation des Wassers. Diese, im Verein mit dem Umstande, daß der 
Wasserinhalt des Kessels in einzelne dünne Strahlen zerlegt ist, — die 
Rohre haben nur 54 mm lichten Durchmesser — bedingen die große 
Wärmeaufnahmefähigkeit des Kessels und damit wieder eine gute 
Ausnutzung des Brennmaterials. Letztere beträgt, wie durch amtliche 
Versuche Fost estellt wurde, schon bei Braunkohle von 3000 Kal. Heiz- 
wert 72 bis 239), der gesamten, in den Kohlen enthaltenen Wärme- 
menge. 

as Dampfentnahmerohr erstreckt sich durch den ganzen Ober- 
kessel, so daß die Entnahme von technisch trockenem Dampf gesichert 
erscheint. 

Der Unterkessel b ist durch ein Blech in zwei Teile zerlegt; in 
dem unteren sammeln sich die Unreinigkeiten, die sich aus dem Wasser 
ausscheiden. Diese werden durch eine Ausblasvorrichtung, die durch 








den ganzen Kessel geht, wiihrend des Betriebes von Zeit zu Zeit ab- 
eblasen. 

i Daß sich in den Rohren auch nur ganz wenig Kesselstein ansetzen 
kann, hängt mit der Lage der Rohre zusammen; die Schlammteilchen 
finden hier eben keine Haftfläche. Sollte sich aber je einmal Kessel- 
stein oder Schlamm angesetzt haben, so lassen sich die Rohre mit 
Bürsten oder Kratzern, die mittels Ketten durch die Rohre gezogen 
werden, reinigen. 

Die Leistungsfähigkeit dieser Kessel ist ebenfalls eine bedeutende. 
Normal darf man eine Dampferzeugung von 24 bis 25 kg pro qm 
Heizfläche und Stunde, maximal eine solche von 35 bis 40 kg rechnen. 
Durch amtlicbe Versuche wurde gelegentlich sogar eine Maximal- 
leistung von 45 kg festgestellt. 

Um schließlich auch noch die Frage der EI ea zu 
streifen, so genügt diesbzgl. wohl ein Hinweis auf die Zeichnungen der 
Tafel, deren Fig. 2 und 6 eine ER e von zwei 250 qm Garbe- 
Kesseln wiedergeben, die eine Grundfläche von nur 9,7 x 6,0 be- 
anspruchen. 


Fehler an Dampfmaschinen. 
Von Diplom-Ingenieur A. Bruser in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 227 bis 229.) 
Nachdruck verboten. 

Man kann die an Dampfmaschinen auftretenden Fehler in 
vier Hauptgruppen teilen, in 1. hörbare, 2. fühlbare, infolge Erwärmung 
einzelner Teile, 3. aus dem Diagramm ersichtliche und 4. sichtbare, 
nach Auseinandernahme der einzelnen Maschinenteile. Den drei ersten 
Arten kann meist während des Betriebes, also ohne Störung, abgeholfen 
werden, während die letzte natürlich nur bei Stillstand der Maschine 
ergründet und beseitigt werden kann. 

Der Apparat, der uns ein getreues Bild über die Vorgänge des 
Dampfes in der Maschine gibt, ist der Indikator. Das von ihm auf- 
genommene Diagramm gibt uns einen Fingerzeig zur Abhilfe ent- 
standencr Fehler. Damit aber das Diagramm uns ein wirklich getreues 
Bild der Vorgänge des Dampfes in der Maschine geben kann, muß 
sowohl die Anbrin cane des Indikators an der Maschine, als auch seine 
Instandhaltung, bezw. Instandsetzung eine sachgemäße sein. 

Ehe wir deshalb auf die Fehler an bezw. in der Dampfmaschine 
hinweisen, seien zunächst diejenigen besprochen, die den Kurven- 
verlauf des Diagramms beeinflussen, infolge mangelhafter 
Beschaffenheit bezw. Anordnung des Indikators und seiner Nebenteile. 
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Fig. 227. Z. A.: Fehler an Dampfmaschinen. 


Die Schnur zwischen Kreuzkopf und Hubverminderer und zwischen 
letzterem und Trommel darf nicht schlaff, d h. zu lang sein, da sonst 
die Indikatortrommel, bevor die Totpunktlage erreicht ist, anschlägt, 
wie dies beim Diagramm Skz. 2 Fig. 227 der Fall war. (Die ein- 

unktierten Kurven zeigen den richtigen Verlauf des Diagrummes.) 
Natürlich kann dasselbe auch auf dem anderen’ Diagrammende sichtbar 
sein. Allgemein kann man auf ein Anschlagen der Trommel schließen 
— falls nicht hörbar —, wenn an einem der beiden Indikatorenden 
sich scharfe Ecken ohne abgerundete Übergänge zeigen. 

















Diejenigen verehrlichen Abonnenten, welche den 


Deutschen Ingenieur-Kalender 1910 


noch nicht erhalten haben, werden hiermit letztmalig gebeten, solchen 


unter Beifügung ihrer Abonnementsnachweise sowie des Portos (20 Pf., 


für das Ausland 40)% und genauer Adressenangabe zu verlangen. 


Leipzig, im Juli 1910. Uhlands technischer Verlag 
Otto Politzky. d 
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*) Die Portovergiitung kann auch per Abrechnung erfolgen. 
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Der Indikatorkolben ınuß leicht und reibungsfrei sich be- 
wegen, da er sonst sprungweise geht, entsprechend Diagramm Skz. 8 
Fig. 227. Solche Treppen im Diagramm kónnen auch von sich in dem 
Indikator befindendem Kondenswasser herrühren. 

Sämtliche Teile des Indikators, wie Federn, Kolben ete. sind fest 
miteinander zu verbinden. Diagramm Skz. 4 Fig. 227 e uns 
beispielsweise einen Febler, entstanden durch lockere Feder. 
Bei der Wahl der Federn selbst nehme man dieselben nicht zu 
stark, da das Diagramm sonst zu klein und undeutlich wird, aber 
auch nicht zu schwach, da sonst Schwingungen nach Maßgabe des 
Diagramms Skz. 5 Fig. 227 eintreten können. Am besten nimmt man 
eine Feder entsprechend der Kesselspannung, als ersten Anhaltspunkt 
für die Zweckmäßigkeit der Stärke. Solche Schwiogungen können aber 
auch wohl auf Massenwirkung vom Indikatorkolben oder des 
Schreibzeuges zurückzuführen sein. Nimmt man eine stürkere 
Feder, so verschwinden diese Schwingungen. Mun kann letztere ferner 
noch vermindern, indem man den jedem Indikator beigegebenen kleinen 
Kolben benutzt; die Feder ist natürlich alsdann nach Maßgabe der 
Kolbenquerschnitte zu wählen. 

Iın Diagramm Skz. 6 Fig. 227 sehen wir, daß die Feder zu schwach 
war, da sie schon ganz zusammengedrückt ist, ehe der Höchstdruck 
auf den Kolben des Tadikators wirkte. Daß bei dieser Uberanstrengung 
die Feder leiden muß, ist selbstverstindlich. Ein solches Dia 
kann auch bei, infolge Verschmutzung, hängengebliebenem 
katorkolben entstehen. 

Diagramm Skz. 7 Fig. 227 zeigt uns Drosselun 
ganz geöffneten Indikatorhahnes. Zum 
richtige Diagramm einpunktiert. — . 

Diese wenigen Beispiele mögen genügen. 


amın 
ndi- 


infolge nicht 
ergleich ist das 


Wir kommen nunmehr zu den Fehlern in bezw. an der 
Dampfmaschine selbst. , 

A. Klopfen der Kolbenringe. Dieses kann seine Ursache 
hauptsächlich in folgenden fünf Punkten haben: 1. zwischen Kolben- 
ring uud -körper befindet sich Wasser. Man sorge also für dichten 
Abschluß zwischen beiden, 2. die aufgeschlitzten Enden der Kolben- 
ringe sitzen in Höhe und auf der Seite der Steuerkanäle, oder die 
beiden Kolbenschlitze liegen nebeneinander und lassen den Dampf 
überströmen, 3. die Kolbenringe sind gebrochen, 4. die Kolbenringe 
haben zwischen Herzstück und Kolbendeckel epee so daB sie bei 
jedem Hubwechsel sich erst an einen von beiden legen, 5. die Kolben 
haben zu viel Überlauf nach Maßgabe der Skz, 1, Fig. 227; derselbe soll 
nicht ınehr als 1 bis 1,5 ınm betragen. 

B. Undichtigkeit des Kolbens. Um den Kolben auf Dicht- 
halten zu prüfen, Bringt man den Grundschieber in eine der beiden 
Grenzlagen und stellt den Expansionsschieber auf große Füllung ein, 
so daß der Dampf frei durch den vollen Eintrittsquerschnitt des Ex- 
pansions- und Grundschiebers strömen kann. Tritt nun, z. B. durch 
die betreffenden geöffneten Kanäle, Dampf hinter den Kolben in dem 
Zylinder, so wird derselbe ‚bei undichtem Kolben auf die entgegen- 

esetzte Seite übertreten. Öffnet man den auf dieser Seite sitzenden 
ndikatorhahn, so eur; der hier austretende Dampf etwaige Undich- 
tigkeiten an, deren Größe sich aus der Intensität des austretenden 
Dampfes schätzen läßt. Die Untersuchung eines solchen Falles ergab 


das Diagramm, Skz. 8, Fig. 227. Die Mängel erkennt man durch den 
Vergleich mit dem einpunktierten normalen (genommenen) Dia am: 
u Be- 


Die Admission setzt mit peak da Spannung als normal ein. 
ginn der Expansion sinkt der Druck schnell, da ja Denn, infolge der 


Undichtigkeit des Kolbens auf die andere Kolbenseite dringen kann. 


Gegen Ende der Expansion tritt wieder Dampf zurück und trägt zur 
Erhöhung der Endspannung bei. Die Kompression, die während der 
letzten Zeit auf der Gegenseite eintreten sollte, ist nur unvollständig, 


da andauernd Dampf durch die Kolbenundichtigkeit entweichen kann. 
Während der Gegendruckperiode sinkt die Dampfspannung nicht auf 
die atmosphärische Spannung herab. 

Solche Undichtigkeiten können entstehen: 1. wenn beim Zusammen- 
setzen der Kolben die Ringe zwischen Herzstück und Deckel so fest 
gee aont werden, daß sie unregelmäßig festgeklemmt sind, so daß ihre 

ederkraft nicht zur Geltung kommen kann. Sie verursachen dadurch 
starke Reibung, also unnötigen Kraft- und damit Dampfverbrauch und, 
da sie die Zylinderwandung ungleich stark berühren, schaben sie 
dieselbe einseitig aus, so daß sie, selbst wenn sie durch neue ersetzt 
werden, nie gut abdichten können. Um nun ein solches Festklemmen 
der Kolbenringe zu vermeiden, schraube man den Kolben vor dem 
Einsetzen zusammen und versuche, ob sich die Ringe durch Klopfen 
mit einem Hammerstiel leicht (natürlich auch nicht zu leicht) zwischen 
Herzstück und Kolbendeckel bewegen lassen. 2. Kann ein Undicht- 
werden des Kolbens noch eintreten, wenn beim Einsetzen, also im 
kalten Zustand, die aufgeschlitzten Ringenden fast oder ganz zu- 
sammenstoßen. Nach dem Erhitzen dehnen sich die Ringe aus und 
müssen also, da sie wenig oder gar kein Spiel an ihren Enden haben, 
sich im Zylinder klemmen, wodurch bei der Bewegung natürlich das- 
selbe wie oben eintritt. Ein weiterer Fall (3) der Kolbenundichtigkeit 
tritt ein, falls die Ringe keine Spannkraft mehr besitzen. Daß 4. eim 
Bruch der Ringe von einem Dichtbalten des Kolbens keine Rede mehr 
sein kann, versteht sich von selbst. 

Wasser im Dampfzylinder. Tritt Wasser in den Dampf- 
zylinder, z. B. durch mitgerissenes Kesselwasser oder Kondenswasser 
der Leitung, oder durch Kondensation des Dampfes im Zylinder (z. B. 
stets vor oder bei dem Anlassen der Maschine), so ertönt, falls dasselbe 
nicht genügend entfernt wird, ein Klopfen. 

_ „Diagramm Skz. 9 Fig. 227 gibt uns ein Bild des Arbeitsvorganges 
im Dampfzylinder bei solchen Wasserschlägen. Das Wasser verdampft 
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während der Expansionsperiode fortwährend nach, was eine Spannungs- 
erhöhung, besonders gegen Ende der Expansion zur Folge hat. Die 
Kompression ist zu klein, dagegen der Voreintritt zu groß. Ein Ver- 
gleich mit dem einpunktierten normalen Diagramm läßt dies zur Ge- 
nüge erkennen. Wird nun dieses Wasser nicht rechtzeitig entfernt, so 
entstehen Verbiegungen der Kolbenstange, des Kreuzkopfkeiles, oder 
es entstehen Brüche un irgend einer Zylinderstelle, Abreißen des 
Zylinderdeckels, Bruch des Eer der Kurbel und dergl. Letzt- 
esagtes gilt natürlich auch, falls Fremdkörper, wie Muttern oder dergl. 
in den Zylinder gelangen. 

D. Fehler in der Steuerung und deren Teile. 

I. Undichte Schieber. Das Dichthalten des Grundschiebers 
läßt sich auf folgende Weise leicht prüfen: Man bringt den Schieber in 
Mittelstellung (d.h. stellt ihn so ein, daß er den Einlaßkanal des Zylin- 
ders vollständig schließt) und den Expansionsschieber auf große Füllung, 
(d. h. stellt ihn so ein, daß er den Einlaßkanal zum Grändschioher voll- 
ständig öffnet). Ist der Grundschieber dicht, so darf bei dieser Stellung 
durch keinen der beiden Indikatorhähne Dampf austreten. Eine Unter- 
suchung eines undichten Schiebers ergab das charakteristische Dia- 








Fig. 228. Z. A.: Fehler an Dampfmaschinen. 


gramm Fig. 228, Skz. 1. Während der Expansion läßt der Schieber 
noch Dampf nachströmen, die a aman rre verläuft infolgedessen 
besonders gegen das Ende zu hoch. Der fortwährend nachströmende 
Dampf erhält die Spannung während der Gegendruck- bezw. Aus- 
strömperiode über der atmosphärischen. Kompression kann nur mangel- 
haft stattfinden, da der undichte Schieber den zu komprimierenden 
Dampf durchläßt. Auch hier ist zum Vergleich das normale Diagramm 
punktiert eingezeichnet. 

Bei der Untersuchung des Expansionsschiebers auf 
Dichthalten verfährt man entsprechend. Der Grundschieber hat ge- 
schlossen, der Expansionsschieber bereits geöffnet. Soll der Expansions- 
schieber nun dicht sein, so darf er — natürlich bei dichtem Grund- 
schieber — keinen Dampf bei dieser Stellung durchlassen. 

Der gute Schluß der Schieber zeigt sich an dem polierten Aus- 
sehen der Gleitflichen, während matte Stellen stets Undichtigkeiten 
anzeigen. Solche Stellen sind alsdann nachzuschleifen. Hierbei sind 
die Dampfkanile durch Putzwolle etc. zu verschließen, um ein Hinein- 
fallen von Spänen etc. in dieselben zu vermeiden, die, in den Zylinder 
gelangt, neuen Schaden anrichten würden. Wie bei allen Gleitflächen, 
so auch bei den Schiebern, ist stets für hinreichende Schmierung zu 
sorgen, um ein Fressen zu vermeiden. Auf letzteres kann man während 
des Ganges der Maschine schließen, aus dem Warmwerden des Ex- 
zenter, Erzitterungen in dem Steuergestänge, Rauschen in dem 
Schieberkasten etc. Erstes Mittel zur Beseitigung ist kräftiges Schmieren 
mit gutem Ol. 

as Bestreben, Schieber und Schieberspiegel möglichst klein zu 
machen, führt oft dazu, den Steg s Skz. 5, Fig. 228 zu klein zu kon- 
struieren. Es tritt alsdann natürlich bei der gezeichneten Schieber- 
stellung nochmals Dampf in den Zylinder und führt zu dem Diagramm 
der Skz. 5. Das Nachströmen ist am Ende der Expansionsperiode 
deutlich zu ersehen. 

II. Fehler infolge falscher Absteuerung. Zu deren Er- 
kennen und Beseitigen gibt uns in erster Linie der Indikator den ein- 
fachsten und schönsten Aufschluß. 

Mit dem Einlaß beginnend, stellt uns das Diagramm Skz. 2 
Fig. 223 ein solches bei gedrosseltem Admissionsventil dar. Infolge zu 
enger Dampfwege macht sich ein starker Spannungsabfall während der 
Einströmperiode bemerkbar. Die Expansion, sowie Kompression und 
Voreintritt verlaufen regelmäßig. Die Füllung soll auf Kurbel und 
Deckelseite gleich sein, und nicht wie beim Diagramm Skz. 3 Fig. 228. 
Ist sie jedoch zu klein, nach Maßgabe des Diagramms Skz. 4 Fig. 228, 
so erhalten wir die Schleife, die natürlich als Verlust eintritt. Solche 
Schleifen kommen such bei Maschinen vor, falls dieselben für eine 
Belastungsstufe zu groß gebaut sind. 








Was nun die folgenden Steuerungsfehler, wie zu friiher oder zu 
später Voreintritt (VE), Voraustritt (VA), Kompression (Co) oder 
Expansion (Ex) anbelangt, so kónnen dieselben wohl durch Verlángern 
oder Verkiirzen der betreffenden Schieberstange beseitigt werden. Je- 
doch hat eine solche Längenänderung stets eine Beeinflussung der 
anderen Steuerungsmomente mit zur Folge, so daß genau darauf zu 
achten ist, daß bei einer solchen Art der Berichtigung eingeschlichener 
Fehler, nicht weitere, schwerwiegendere neue eintreten. 

Im Folgenden sollen bei der Besprechung der Beseitigung der ein- 
zelnen Fehler durch Längenänderung der Schieberstange stets die 
dabei sich mit ergebenden Nebenverstellungen sowohl auf der Kurbel-, 
als auch Deckelseite angegeben werden. Bei der Ventilsteuerung tritt 
dieser unangenehme Ubelstand lange nicht so sehr ein, als bei der 





Fig. 229. Z. A.: Fehler an Dampfmaschinen. 


Schiebersteuerung, vielmehr hat man bei der Einstellung bezw. Um- 
stellung der Steuerung größere Freiheiten, da ja die Ein- und Auslaß- 
organe getrennt gesteuert werden. 

Bei dem Dampfaustritt können dreierlei Fehler eintreten: zu 
früher, zu später und gedrosselter Austritt. Bei ersterem Öffnet, wie 
das Diagramm Skz. 6, Fig. 228 zeigt, das Auslaßorgan zu früh, der 
Voraustritt beginnt zu früh, das Voreilen für den Auslaß ist zu EE 
Es macht sich durch das starke Abfallen der Expansionslinie am Ende 
bemerkbar. Tritt dieser Fehler auf der Kurbelseite ein, so läßt er 
sich durch Verlängerung der Stange des Grundschiebers beseitigen, 
jedoch werden dadurch Co und VE auf derselben Seite und VA 
auf der Deckelseite größer und ferner VE und Co auf der Deckel- 
seite kleiner. Wir sehen also, mit welcher Vorsicht bei der Bescitigung 
eines eingetretenen Fehlers vorgegangen werden muß. Tritt nun der 
Fehler auf der Deckelseite ein, so wird er durch Verkürzung der 
Grundschieberstange berichtigt, jedoch werden hierbei auf derselben Seite 
VE und Co kleiner, VA größer und VE und Co auf der Deckelseite 
auch größer. 

Ist das Eröffnen des Auslaßorganes zu spät (nach Maßgabe des Dia- 
grammes Skz. 7 Fig. 228) erfolgt, d. h. das Voreilen zu klein oder gleich 
Null, so fehlt der Voraustritt ganz und wir erhalten beim Eröffnen des 
Auslasses einen zu hohen Gegendruck. Bei zu spätem Voraustritt auf 
der Kurbelseite ist zu seiner Richtigstellung die Grundschieberstange 
zu verkürzen. Hierdurch werden steet auf derselben Seite Co 
und VE kleiner, wihrend auf der Deckelseite sich VA verkleinert und 
VE und Co vergrößern. Tritt der Fehler auf der Deckelseite ein, so 
verliingere man die Schieberstange; dadurch verkleinert man auf der- 
selben Maschinenseite gleichzeitig VE und Co, wiihrend man auf der 
anderen Co und VE vergrößert und VA verkleinert. 

Gedrosselter Auspuff, entsprechend dem Diagramm Skz. 1 Fig. 229, 
macht sich dadurch bemerkbar, daß die Auspufflinie infolge zu enger 
Auslaßorgane zu hoch über der atmosphärischen Linie verläuft. 

Schließt man den Austritt zu früh, so beginnt (Diagramm Skz. 2, 
Fig. 229) die Kompression zu früh, d. h. der Abdampf wird so sehr 
zusammengedrückt, daß die Kompression zu hoch wird, d. h. der 
Kompressionsdruck übersteigt die Spannung des Eintrittdampfes. Die 
Schleife zeigt auch hier wieder den dadurch verursachten Dampfverlust 
an. Zu frühe Kompression führt zu heftigem Klopfen und Stößen in 
der Maschine und bewirkt dadurch ein Warmlaufen der Lager. Um 
solch hohe Kompression auf der Kurbelseite zu entfernen, verkürzt 
man die Grundschieberstange, verkleinert dadurch allerdings noch VE 
und vergrößert VA auf derselben Seite. Auf der Deckelseite da- 
gegen vergrößert man die Co und den VE und verkleinert VA. Ist 
Co auf der Deckelseite zu groß, so hat man die Schieberstange zu ver- 
längern, wodurch man anf dieser Seite VE verkleinert und VA ver- 
größert und letztere auf der Kurbelseite verkleinert, während Co und 
VE sich vergrößern. Umgekehrt kann auch die Kompression zu klein 
sein. Tritt dies beispielsweise auf der Kurbelseite ein, so verlängere 
man die Grundschieberstange. Hierdurch wird VE auf dieser Seite 
größer und auf der Deckelseite mit VA zusammen kleiner. VA wird 
auf letzterer Seite größer und auf der Kurbelseite kleiner. Wird da- 
gegen auf der Deckelseite die Kompression zu klein, so verkiirze man 

ie Schieberstange, wobei man dann allerdings eine Vergrößerung 
von VE und Verkleinerung von VA auf derselben Seite, sowie eine 
Verkleinerung von Co und VE und Vergrößerung von VA auf der 
Kurbelseite mit in Kauf nehmen muß. 

Der Dampfeintritt kann ebenso, wie der Austritt zu früh, zu 
spät oder gedrosselt erfolgen. Letztere Art haben wir bereits bei 
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Skz. 3, Fig. 229 zeigt, ist Folge zu groBen Voreilens der Steuerung fiir 
den Eintritt, so daß letzterer zu lang ausfällt. Zeigt sich dieser Steuerungs- 
fehler auf der Kurbelseite, so ist der Grundschieber zu verkürzen, wo- 
durch auf dieser Maschinenseite Co verkleinert und VA vergrößert, 
und auf der Deckelseite letztere verkleinert und Co und VE vergrößert 
werden. Erfolgt zu früher Voreintritt auf der Deckelseite, so ist die 
Grundschieberstange zu verlängern, wodurch gleichzeitig eine Ver- 
größerung von VA und Verkleinerung von Co auf derselben Seite und 
eine Verkleinerung von VA und Vergrößerung von Co und VE auf 
der Kurbelseite eintritt. 

Bei zu apisan Dampfeintritt, wie ihn das Diagramm Skz. 4, Fig. 229 
darstellt, fehlt der Voreintritt ganz, ebenso das Voreilen, so daß die 
Maschine durch das Schwungrad über die Totpunktlage hinweggebracht 
werden muß. Tritt dieser Fall auf der Kurbelseite ein, so ist die 
Grundschieberstange zu verlängern. Außer der Beseitigung des zu 
späten VE, tritt hierbei noch Verkleinerung von VA und Vergrößerung 
von Co auf derselben Seite, sowie eine Vergrößerung von VA und Ver- 
kleinerung von Co und VE auf der Deckelseite ein. Bei zu spitem 
VE auf der Deckelseite ist die Grundschieberstange zu verkürzen, wo- 
bei gleichzeitig auf derselben Maschinenseite Co größer und VA kleiner 
werden, während auf der Kurbelseite eine Verkleinerung von VE und 
Co, sowie eine Vergrößerung von VA eintritt. — . 

Außer diesen genannten Einzelfehlern können natürlich auch mehrere 
gleichzeitig auftreten, die naturgemäß einzeln zu berichtigen sind. 


Die AEG-Curtis-Turbine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 31 u. 32 u. Abbildungen, Fig. 230 u. 231.) 


Nachdruck verboten. 

Gewissermaßen zum Abschlusse unserer früheren Berichte über die 
Curtis-Dampfturbine der Allgemeinen Elektricitäts-Ge- 
sellschaft in Berlin geben wir auf Tafel 31 und 32 Zeichnungen, 
aus denen der konstruktive Aufbau der AEG-Curtis-Turbine zu 
erkennen ist. 

Vorausgeschickt sei, daß das Bestreben des Turbinenbauers darauf 
ausgeht, möglichst hohe Tourenzahlen anzuwenden, um mit einer ein- 
fachen Turbine von kleinen Abmessungen auszukommen. Die Wahl 
der Umdrehungszahl ist jedoch abhängig von der Tourenzahl der mit 
der Turbine unmittelbar zu kuppelnden Arbeitsmaschine. Die bei uns 
übliche Wechselstromfrequenz von 50 Perioden bedingt eine maximale 
Geschwindigkeit von 3000 Umdrehungen in der Minute, entsprechend 
einer zweipoligen Bauart. Dies ist gleichzeitig dann auch die höchste 
für Gleichstrom-Turbodynamos von der AEG zugelassene Tourenzahl, 
wenn man von den Klein-Turbodynamos (etwa unterhalb 50 KW) ab- 
ice, für die bis 4000 Umdrehungen in der Minute angewendet werden 

onnteu. 

Die AEG hat nun, und anscheinend auch mit Erfolg, daran ge- 
arbeitet, die Leistungsgrenze zweipoliger Wechselstrom - Generatoren 
immer höher hinaufzurücken; sie ist als eine der ersten im Bau 
3000 touriger Drehstrommaschinen von 1250 KVA voran ngen und 
hat diese Grenze heute bereits auf Einheiten von über 3000 KVA vor- 
gerückt. 

Ist die zweipolige Ausführung für den Wechselstrom - Generator 
aus konstruktiven Rücksichten nicht mehr angängig, so kommt die 
vierpolige in Frage, die sofort die Erniedrigung der Tourenzahl auf die 
Hiilfte im Gefolge hat. 

Gleichstrom - Turbodynamos mußten wegen der Schwierigkeit der 
Stromabnahme an Kollektoren von großer Umfangsgeschwindigkeit 
mäßige Tourenzahlen erhalten. Die neueren mit Koblebürsten aus- 
gestatteten Ausführungen der AEG für schweren Dauerbetrieb weisen 
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Fig. 230. Z. A.: Die AEG-Curtis- Turbine. 


für eine Leistung von 1000 KW/min n = 1250 und fiir eine Leistun 
von 50 KW/min, ein n von 4000 auf; die Tourenzahlen der zwischen 5 
und 1000 KW liegenden Leistungen bewegen sich zwischen den oben 
angedeuteten Grenzen. 

Diese verschiedenartigen Bedingungen fiir die Umlaufsgeschwindig- 
keit der Generatoren haben die zwei Grundtypen der Curtis-Turbine 


| hervorgebracht, wie sie bereits in den früheren Abhandlungen erläutert 


wurden. 
Besondere Anforderungen, wie z. B. ungewöhnliche Periodenzabhlen, 


Skz. 2 Fig. 229 besprochen. Zu früher Eintritt, wie ihn das Diagramm | Betrieb für Gegendruck oder Heizdampfentnahme, Abdampfbetrieb und 





dergleichen, haben außerdem abweichende Bauarten entstehen lassen, 
bei denen die AEG je nach Bedarf die Zahl der Druckstufen ver- 
änderte und von Geschwindigkeitsstufen je nach Ausfall der günstigsten 
Rechnungsergebnisse Gebrauch machte. 

Die Konatzuktionselemente sind bei allen diesen Typen 
die gleichen; nur der Aufbau der Turbinengehäuse ist für 
den zweistufigen und mehrstufigen Typ verschieden und soll daher 
zunächst beschrieben werden. 

Das Gehäuse der mehrstufigen Turbinen, Fig. 231 u. 1, Taf. 31, besteht 
aus drei Teilen: dem vorderen ungeteilten Deckel sowie der oberen 
und der unteren Hälfte des horizontal geteilten Gehäuses zur Aufnahme 
des Niederdruckteils. Der vordere Deckel bildet mit der ersten inneren 
Trennungswand eine Kammer, in der das ,Curtisrad* a, Fig. 1, Taf. 31 
und Fig. 4, und Taf. 32 mit zwei oder drei Schaufelkränzen läuft. Während 
dieses partiell durch ein Düsensegment beaufschlagt wird, sind die 
folgenden einkränzigen Räder b Fig. 1, Taf. 31 durch Leitschaufeln 
ınit parallelwandigen Austrittsflächen auf dem ganzen Umfange be- 
aufschlagt; die Leitapparate bestehen aus blankan Niekelstablachantela, 
die in einen inneren und einen äußeren Gußeisenring mit größter Ge- 
nauigkeit eingegossen sind. Diese Leitringe werden in den beiden Ge- 
häusehälften befestigt und verbleiben darin, wenn bei der Demontage 
die Welle mit den Rädern und Zwischendeckeln entfernt wird. Letztere 
reiten mit geringem Spiel auf den Naben zweier aufeinanderfolgender 
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vorgesehen sind, die eine vollständige Übersicht über das Innere der 
zweiten Stufe gestatten. 

Sämtliche Gehäuseteile werden, obgleich sie im Betriebe nur ge- 
ringen Beanspruchungen ausgesetzt sind, einer Druckwasserprobe von 
les Laren Atmosphiren unterzogen, um etwaige poróse Stellen oder 
Gußspannungen aufzudecken. — . 

khosschen von den gekennzeichneten Verschiedenheiten im Auf- 
bau der Gehäuse, können alle übrigen Teile gemeinsam besprochen 
werden. 

Der allgemeine Aufbau der AEG-Curtis- Turbodynamo ist 
charakterisiert durch die im allgemeinen durchgeführte Lagerung an 
nur drei Stellen. Die Dynamowelle ruht beiderseits in zwei Hauptlagern 
und ist auf der einen Außenseite mit einer Flansche zum starren 
Ankuppeln der Turbinenwelle, auf der anderen mit der Befestigungs- 
flansche für den Anker der Erregerdynamo versehen. Die Turbinen- 
welle ist an ihrem freien Ende wiederum gelagert, und zwar in einem 
mit dem vorderen Deckel verbundenen Lager. Auf diese Weise bildet 
der umlaufende Teil der ganzen Maschine einen Körper, der, einmal 
genau ausgewuchtet, einen dauernd erschütterungsfreien Gang verbürgt. 

Diese Ausführung in drei Lagern mit starrer Kupplung ist nicht 
möglich, wenn Turbine und Dynamo in verschiedenen Werkstätten 
hergestellt werden, da zum getrennten Probelauf jeder Teil für sich 
gelagert sein muß. Unter diesen Bedingungen müssen auch die Grund- 





Fig. 281. A. Z.: Die AEG-Curtis- Turbine. 


Niederdruckräder. Beim Zusammenbau legt sich die am inneren Um- 
fang der Leitringe in Fig. 1, Taf. 31 erkennbare Feder in die ent- 
sprechende, genau bearbeitete Nut der Zwischendeckel. 

Diese Konstruktion hat den Vorzug, daß bei dem Zusammenbau 
keinerlei Dichtungsmaterialien gebraucht werden, die nach jedesmaligem 
Öffnen erneuert werden müßten; an allen Berührungsflächen kommt 
vielmehr Metall auf Metall zu liegen. Der vordere Deckel besteht in 
der Regel aus erat deg während die übrigen Gehäuseteile aus Guß- 
eisen angefertigt sind. 

Der Aufbau des nur mit zwei Rädern ausgestatteten schnellaufenden 
Typs ist ein etwas anderer, indem hierbei von der horizontalen Teilung 
des Gehäuses im allgemeinen abgesehen wurde. Die Schnittzeichnungen 
Fig. 4 bis 6, Taf. 31 lassen alle Einzelheiten des Aufbaues deutlich 
erkennen. Das mit der Grundplatte verankerte Niederdruckgehäuse 
besitzt einen nach unten gerichteten Abdampfstutzen. 

Zur gelegentlichen Revision des Turbineninnern, besonders der 
Düsen und Schaufeln, ist es bei dieser Bauart nicht erforderlich, eine 
Demontage der Maschine vorzunehmen. Für die erste Stufe c Fig. 5, 
Taf. 31 kann die Besichtigung nach Lösung einiger Schraubenmuttern 
durch Entfernen eines der Düsenkästen vorgenommen werden, während 
am Niederdruckgehäuse (c,) auf beiden Seiten verschließbare Offnungen 





piaren geteilt und am Ort des Zusammenbaues zusammengeschraubt 
werden. 

Die AEG führt die Grundplatten, soweit dies mit Rücksicht auf 
Werkstattbearbeitung und Transport überhaupt zuläßig ist, einteilig 
und gemeinsam für Turbine und Dynamo aus. Selbst bei den größten 
Einheiten war es möglich, eine Teilung quer zur Längsachse des 
Aggregats zu vermeiden. Die Grundplatten besitzen eine beträchtliche 
Höhe und erhalten eine solche Wandstärke, daß eine sehr große 
Steifigkeit erreicht wird. Dies ist wichtig für eine zuverlässige Man, 
tage! Leichte Grundplatten biegen sich durch und veriindern hierbei, 
trotz aller Sorgfalt der Montage, die in der Werkstatt erhaltene gegen- 
seige Lage der Arbeitsflächen. Durch Ausmauerung oder Vergießen 
der Hohlräume der Grundplatten mit Zement wird ihre Masse noch 
vergrößert. Die schwere Grundplatte bildet auf diese Weise das eigent- 
liche Fundament der Maschine, die keine weitere Verankerung mehr 
mit der gemauerten Unterlage erfordert. Bei der durch die Unter- 


bringung der Kondensation sich gewöhnlich ergebenden Aufstellung 
auf Trägern, die zu beiden Seiten auf schmalen Mauern von mehreren 
Metern Höhe aufliegen, empfiehlt es sich jedoch, aus Gründen der 


Stabilität die Grundplatten größerer Maschinen mit den Trägern und 
diese wiederum mit dem Mauerwerk gut zu verankern (vgl. Fig. 7, 
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Taf. 31). Beim Probelauf im Prúffeld der Fabrik werden alle Maschinen 
daraufhin untersucht, ob sie ohne jede Verankerung praktisch vibrations- 
frei laufen #). 

Um die Bedienung größerer Turbodynamos nicht durch zu große 
Höhe zu erschweren, pflegt die AEG die Grundplatten so tief zu ver- 
senken, daß sie nur wenig zum Vorschein kommen. (Vgl. Fig. 7, Taf. 31.) 
Podeste, Galerien, Geländer und dergleichen werden dadurch über- 
flüssig, und die Kontrolle aller Instrumente sowie die Bedienung erfolgt 
vom Maschinenhausflur aus. 

Die Konstruktion der Lager umfaßt zwei Hauptkórper, die 
Lagerböcke und die Lagerschalen. Die Lagerböcke der Dynamolager 
Fig. 230 ruben mit breiter Arbeitsfläche auf der Grundplatte und sind mit 
ihr durch Schrauben verankert. Lagerbock e und e Sie d um- 
schließen die mit Weißmetall ausgegossenen Lagerschalen b c. Mittels 
ore Agen Einschabens von Hand wird zwischen diesen Teilen ein 
praktisch vollkommen drucköldichtes Anliegen auf der ganzeu Be- 
rührungsfläche hergestellt. Die Schmierung der Lager erfolgt durch 
eine Olpumpe, die von der Maschine selbst angetrieben wird. Die Ol- 
leitung ist an den Lagerbock angeschlossen und innerhalb desselben bis 
zur unteren Lagerschale fortgesetzt. Durch einen senkrechten Kanal 
tritt das Ol in die breite, aus der Abbildung ersichtliche Verteilungsnut 
und wird von der umlaufenden Welle zur Lagermitte, dem Ort der 
stärksten Belastung, mitgenommen. Das gebrauchte Ol fließt zu beiden 
Seiten der Lagerschalen in den Hohlraum des Lagerbockes ab; ein 
Verspritzen nach außen, der hiermit verbundene Olverlust sowie die 
Verschmutzung der Maschine werden durch geeignete Spritzringe und 
Schutzbleche verhütet. Das vordere Lager für die Turbinenwelle ist 
in genau gleicher Weise konstruiert; der Lagerbock, der im vorderen 
Turbinendeckel zentriert ist, nimmt gleichzeitig den Spurzapfen (Fig. 1, 
Taf. 31) auf. Die kleinen Abmessungen, die dieses Organ besitzt, 
zeigen deutlich, daß es nicht dazu bestimmt sein kann, große Kriifte 
WER sein Hauptzweck ist die Einstellung der gegenseitigen 
axialen Lage von umlaufendem und ruhendem Teil und die dauernde 
Erhaltung und Kontrolle der bei der Montage gewahrten Spielräume. 
Da der Spurzapfen natürlichem Verschleiß unterliegt, sind die Kämme 
nicht aus der vollen Welle hergestellt, sondern das vorderste Stück 
der Welle, das aus gleichen Rücksichten auch die Schnecke zum An- 
trieb des Regulators enthält, kann in einfacher Weise ausgewechselt 
werden. 

Die Abführung der im Lager erzeugten Reibungswiirme 
erfolgt bei der AEG-Curtis-Turbine in wirksamer Weise zum Teil 
schon im Lager selbst, zum anderen Teil in einem besonderen 
Olkühler, der bei allen Turbinensystemen zu finden ist. Die Lager- 
schalen sind zu diesem Zwecke bisweilen als Hohlkörper ausgebildet, 
durch die Kühlwasser hindurchgeleitet wird, bevor es in den Ol- 
kühler gelangt. Bei etwas anderer Ausbildung der Lagerschalen 
wird neuerdings das vom Olkiibler kommende frische Preßöl selbst 
dazu benutzt, um die Lagerschalen von außen zu kühlen, bevor 
es zur Schmierung verwendet wird. (Vgl. Fig. 8, 9 u. 11, Taf. 32.) 

Die Rückkühlung des Ols erfolgt in einem besonderen 
Apparat, dessen Wirkungsweise durch Fig. 1, Taf. 32 **) illustriert 
wird, wenn auch die konstruktive Ausbildung bei den verschiede- 
nen Turbinentypen der AEG nicht die gleiche ist. Der Apparat ver- 
einigt drei verschiedene Verrichtungen: das von der Maschine zurück- 


fließende warme Ol wird zunächst im oberen Teil gesammelt, die mitge- | Die Laufrollen 


führten Verunreinigen finden Zeit, sich auf dem Boden abzusetzen und 
können von Zeit zu Zeit bei o, abgelassen werden. Das weiterfließende 
Ol muß alsdann durch ein engmaschiges Sieb r aus Messingdrahtgewebe 
hindurch und wird hier von allen noch mitgeführten festen Bestand- 
teilen befreit, die im Betriebe hineingelangt sein können, z. B. 
Teilchen von der inneren Oberfläche der Lagerböcke, der Olsammel- 
rohre und dergleichen. Das filtrierte Ol gelangt in eine Kühl- 
schlange s oder in einen Röhrenkühler und gibt hier seine Wärme an 
das Kühlwasser ab. Aus dem Kühlapparat wird es von der Pumpe 
aus dem Stutzen p wieder angesaugt, um seinen Kreislauf von neuem 
zu beginnen. — ist erklärlich und auch durch die Praxis er 
daß diese Einrichtung den Bedarf an Schmiermaterial stark einschränkt. 
Verluste an Ol treten indessen durch Verdunstung ein, und auch die 
Schmierfähigkeit läßt im Laufe der Zeit nach, so daß in bestimmten 
längeren Zeitabschnitten der Olvorrat der Maschine zu erneuern ist; das 
alte Ol kann aber für untergeordnete Zwecke, noch verwendet werden. 
Der Sammelbehälter bildet gleichzeitig eine Olreserve und sichert die 
Olversorgung der Maschine auch für den Fall, daß durch einen nicht 
sofort entdeckten Olverlust der Vorrat während des Betriebes abnimmt. 
.. Den für die Zirkulation notwendigen Druck erhält das Ol in der 
Olpumpe, die aus zwei ineinanderkämmenden Zahnrädern besteht, 
welche an ihren Stirn- und Kopfflächen in ein Gehäuse genau ein- 
gepaßt sind. Das Fehlen aller Ventile, Kolben, Federn und dergleichen 
verleiht der Pumpe eine nahezu vollkommene Betriebssicherheit. Der 
Antrieb der Pumpe erfolgt von der Spindel des Geschwindigkeits- 
regulators, auf die das eine der Räder aufgekeilt ist. Da der Regulator 
seinerseits mit starker Übersetzung mittels Schnecke und Schneckenrad 
von der Turbinenwelle angetrieben wird, ist beim Anfahren der Maschine 
die Umlaufszahl der Pumpe noch zu klein, um die nötigen Olmengen 
bei genügendem Druck zu fördern. Aus diesem Grunde erhält jede 
Turbine eine kleine Hilfsölpumpe für Handbetrieb oder, bei größeren 
Einheiten, mit Dampfbetrieb, die die Ulversorgung beim Anfahren, 








*) Die auf diese Weise erzielte innige konstruktive Vereinigung von Turbine und 
Dynamo, die aus diesen beiden Teilen eiu einheitliches Maschinenaggregat macht, sollte 
wohl wiederum nur dadurch ermöglicht sein, dal} soviel uns bekannt, die AKG in ihrer 
Turbinenfabrik sowohl den elektrischen als auch den mechanischen Teil selbst herstellt. 

**) Außer den im Texte erwähnten Buchstaben bezeichnet in Fig1: n das (]standsrohr, 
q aca Wasserablaßhalın, v den OlzufiuB, p den Kiihlwasserzuflul, p, den Kühlwasser- 
abfluß. 





besonders nach längerem Stillstand, unterstützt. Die Olversorguog wird 
durch das Schema (Fig. 8, 9 u. 11, Taf. 32) illustriert; die Kontrolle 
im Betriebe erfolgt, indem an einem oder mehreren Manometern der 
Öldruck abgelesen wird, der an den einzelnen Versorgungsstellen durch 
Hiihne eingestellt werden kann; die Oltemperatur kann im Sammel- 
behälter gemessen und auch an den Lagern beobachtet werden, die zu 
diesem Zwecke in den oberen Lagerschalen eine besondere, bis nahe 
an die Welle reichende 'Therinometerbohrung besitzen. 
(Schluß folgt). 


Gießereidrehkran 
von 3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung. 


Von P. Meerholz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 27 und Abbildungen, Fig. 232 bis 234.) 





(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Die Zugbeanspruchung des Bremsbandes wäre also: 
ks = a ma 300 kg pr. cın?. 
Das Breinsgewicht k, (Fig. 9 u. 20) berechnet sich aus: 
Bh  240-6__, A 
k, = ag 20,6 ~ 21 kg. 


Der Bremsbolzen n, ist aus Stahl hergestellt und in dem unteren 
Teil des linken Windenschildes befestigt (Fig. 19). Das Biegungs- 
moment Mp für denselben ist bei einer freitragenden Länge | = 76 mm. 

Mp = S, -] = 240 . 7,6 = 1824 kg/cm. 

Das hierfür nötige Widerstandsmoment ist bei einer Biegungs- 

beanspruchung kp = 900 kg pr. cin? 
w= Mb __ 1824 

kb» 900 

Hieraus ergibt sich der Durchmesser des Bolzens n,: 


= 2 em?, 


3 3 | 
d--V10-W==V 10-2=2,7em. 
4. Laufkatze. 


Die Laufkatze besteht aus einem [J-Eisenrahimen N.P. Nr. 14, in 
welchem die Achsen m, in Flanschenlagern o, laufen (Fig. 8 und 25%. 
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Fig. 232. Z. A.: Gießereidrehkran von 3000 kg Tragkraft und 6.0 m Ausladung. 


pı (Fig. 2) aus GuBeisen hergestellt, sind auf den 
äußeren Enden der Achsen aufgekeilt und haben in der Mitte eine 
Lauffläche, mittels welcher sie auf den oberen Flanschen der Ausleger- 
träger laufen. Sie besitzen auf beiden Seiten Spurkränze und greifen 
vollständig über die Trägerflanschen hinweg. Die Kettenrollen (d 
(Fig. 8) ten lose auf den Achsen m, und sind gegen seitliche Ver- 
schiebung durch Stellringe gesichert. Die Zugkette, mittels welcher 
die Katze verfahren wird, ist an dem vorderen und hinteren f}-Eisen 
des Katzenrahmens mit Bolzen und Schäkel 

Die Katzenachsen m, werden durch den Vertikalzug P, und 
den Horizontalzug P, auf Biegung beansprucht, und zwar ist: 


H 1500 ` 
und der Horizontalzug: 
WM 1500 ` 
P= 2 0,982 ~ 1550 kg. 


Die aus dem horizontalen und vertikalen Kettenzug resultierende 
Kraft P ist nach dem Krifteplan Fig. 232, 1 = 2200 kg, durch die 
die Achse auf eens beansprucht wird; und zwar ist bei einer frei- 


tragenden Länge der Achse | = 390 mm, da die Last in der Mitte 
angreift: 
Mb = > nn — 21450 kg/cm. 


woraus sich bei einer Biegungsbeanspruchung kp = 900 kg pr. cm? ein 
Widerstandsmoment ergibt: 
Mb 21450 
ae 


Der Durchmesser d der Achse ermittelt sich hieraus zu: 


= 23,8 Gm, 


d 3 o . 
d=Y 10. W = y 10 - 23,8 = 6,2 cm. 


Berechnung der Leitrollenachsen. 


Die Leitrollen der oberen und unteren Kettenumleitung sind beide 
auf ihre Achsen aufgekeilt, und letztere laufen in Flanschenlagern s,, 
welche an den Säulenträgern befestigt sind (Fig. 6 u. 17). 





resultierende 
ettenleit- 


Die aus dem horizontalen und vertikalen Kettenzu 
Kraft, durch welche die Achse t, (Fig. 6) der oberen 
rolle u 


(Fig. 232, Skz. wie bei den Leitrollen der Katze. (Obgleich P,’ 


und P,' bier größer sind als P, und P,, so ist doch P’ =P, da hier 
P,’ und P,' einen stumpfen Winkel bilden, während P, und P, einen | 


spitzen Winkel bilden.) Der Kettenzug P,’ ist gleich P, während 
1500 
Bi = + = 0.985 = ~ 1600 kg. 

Da die Achse der oberen Kettenleitrolle genau so belastet ist und 
dieselbe freitragende Lánge besitzt wie die Achsen der Laufkatze, so 
muß sie auch denselben Durchmesser erhalten wie diese, also: 

d’ = 6,2 cm. 

Für die untere Kettenleitrolle x (Fig. 6) beträgt der vertikale Zug 

P,” = P,’ = 1600 kg. Der horizontale Zug: 


Q 1509 1680 kg. 


Pa ak = 0,98" 
Die aus diesen beiden Kräften resultierende Kraft ist: 


P” = 2300 kg. (Fig. 232, Skz. 3.) 
Das hieraus fúr die Achse v, Fig. 7) entstehende Biegungsmoment 
ist, da dieselbe auf eine Länge 1= 390 mm frei trägt und die Last in 
der Mitte angreift: 
P Ma — P“ +1 _ 2300- 39 
Seet -D40 = b = 4 SES A 
== 22425 kg cm. 





Mithin ergibt sich bei einer 
Biegungsbeanspruchung kp = 
g pr. cm? ein Widerstands- 


Fig. 233. Z. A.: Gießereidrelikran von moment: 
3000 kg Tragkraft und 6,0 m Ausladung Mb 99 495 
= = - in = m 9 em?, 
kp 900 


Woraus sich der Durchmesser der Achse v, ermittelt zu: 
d=V10-W=Y 10 - 25 = 6,8 em. 


Laufkatzen-Fahrwerk. 


Das Windwerk zum Verschieben der Laufkatze ist vor der Säule 
auf dem Ausleger montiert und besteht aus einer Kettennuß w,, durch 
welche die vorn und hinten an der Katze mittels Schäkel und Bolzen 
befestigte Zugkette aufgewickelt wird. Die Zugkette läuft vorn am 
Auslegerkopf um eine Kettenleitrolle x,. 

Es handelt sich zunächst darum, die zum Verfahren der belasteten 
Katze nötige Kraft und die dieser entsprechende Ketteneisenstärke der 
Zugkette zu bestimmen. Der Fahrwiderstand der Katze P ergibt 
sich, wenn d der Zapfendurchmesser, D der Laufrollendurchmesser, 
Q die Nutzlast, G das Eigengewicht der Katze, u, die Zapfenreibungs- 
zahl und f der Hebelarm der rollenden Reibung, aus der Formel: 


Hm +(Q+ 0) 
P=— 


D 


2 
32 . 

Da als Zugorgan wiederum 'kalibrierte Kette gewählt ist, welche 
wegen der leicht eintretenden Formveriinderungen nur die °/,fache 
Tragkraft besitzt wie gewöhnliche Kette, so muß die Ketteneisenstärke 
berechnet werden für eine Tragkraft: 

Der für diese Belastung erforderliche Ketteneisen-Querschnitt be- 
trägt bei einer Zugbeanspruchung kz = 600 kg pr. cm?: 


_ T _ 160 SC à 
F = 23 600.3 0,183 em?. 
Mithin ist die Ketteneisenstärke: 








d=- -: also: d = V 0,17 = 0,41 cm. 
Gewählt wird jedoch aus praktischen Gründen eine Ketteneiseu- 
stärke: d = 0,6 cm. 


Die Kettennuß w, (Fig. 1 und 6) erhält 7 Zähne und berechnet 
sich der Durchmesser D derselben bei einer Bauliinge | = 18,5 der 
Kette aus der Formel: 


D “y Lef" (503 
. 900] ` 90° 
sın -— cos- - 
z Z 


1,85 0,6: \2 ino 
D Y KOR (0°) = Y 68 = ~ 8,3 em. 
c 


sin m 


Der Antrieb des Katzenfahrwerkes soll von Hand mittels Haspel- 
kette und Kettenhaspelrades geschehen. 

Das Drehmoment an der Kettennußwelle z (Fig. 6) beträgt unter 
Berücksichtigung des Wirkungsgrades der Kettennuß n = 0,95 und des 
Wirkungsgrades der ES n, = 0,98: 


Pe | 


nm  0,95-+0,98 EN) 


— 125 — 





(Fig. D auf Biegung beansprucht wird, ist P'— ~ 2200 kg 


Wählt man ein Kettenhaspelrad c, (Fig. 6) von 30 Zähnen, welches 
bei einer Haspelkette von 6 mm Ketteneisenstärke und 18,5 mm Bau- 
länge einen Durchmesser von D, = 358 mm hat, so erhält man unter 
Berücksichtigung des Wirkungsgrades des Kettenhaspelrades n, = 0,95 
einen Haspelkettenzug: 

k Ma 4486 _ 9 
'=D 7 1765-0995 
9 "Na 
was für einen Mann an der Haspelkette zulässig ist. 

Die Kettennußwelle z wird hier wiederum auf Biegung und 
Drehung beansprucht. Während das Drehmoment wie bereits oben 
berechnet, Ma = 446 kg/cm beträgt, ist das Biegungsmoment (Fig. 233, 
Ss P.a-b__100-25-14 

M= Ss ag S 900 kg/cm. 


Der Durchmesser der aus Stahl hergestellten Kettennußwelle d 
ermittelt sich daher bei einer Beanspruchung k = 800 kg/cm? aus der 


Formel: er er ne EN 
"a [Me EO Ma _ 7/900 4057448 
=| 0,1 .k 0,1 - 800 
Der Durchbiegung wegen wird dieser Durchmesser jedoch auf 
30 mm erhöht. 
Die ebenfalls aus Stahl hergestellte Achse z, (Fig. 8) der Ketten- 
leitrolle am Auslegerkopf wird dagegen nur auf Biegung beansprucht 
und hat dieselbe beim Ausfahren der Katze eine Belastung: 


P’ = 2. P =2. 100 = 200 kg 
auszuhalten. Das Biegungsmoment für dieselbe beträgt daher (Fig. 233, 
Skz. 2, worin für P hier P’ zu setzen ist): 
M= -- ] == 55 389 = 1800 kg/cm 
woraus sich bei einer Biegungsbeanspruchung kp = 800 kg pr. em? ein 
Widerstandsmoment ergibt: 

w — Mb __ 1800 
kb 800 
Hieraus ermittelt sich der Durchmesser der Achse: 


3.__ 
—Y 14 — 2,4 cm. 


— 2,25 cm? 


a n ee 
ð, =V 10. W = V 10- 2,25 = 2,8 = ~ 3 em. 


5. Haken und Hakentraverse. 

Die Unterflasche wird gebildet durch zwei mit Flacheisen ver- 
stärkte Blechwangen, zwischen denen oben die Kettenrolle und unten 
die Hakentraverse e, (Fig. 14) mit dem Haken f, (Fig. 15) eingebaut 
ist. Der letztere ist ein einfacher Haken mit trapezförmigem Quer- 
schnitt (Fig. 234, Skz. 1). 

Bei der Berechnung des Hakens ist von der Hakenöffnung aus- 
zugehen, welche sich aus der empirischen Formel bestimmen läßt: 


3 3 
2 a = 0,5 - V Q = 0,5 - V 300 = 7,2 ~ 7 em 
a =3, cm. 
Sodaun soll das Verhältnis h : a = 2,4 gewählt sein, so dad h = 
85 mm, dann ergibt sich die größte Breite b, aus der Formel: 
3000 - 5,25 
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I en 
Das Verhältnis z wählt man zweckmäßig: 
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Fig. 284. Z. A.: GieBereidrehkran von 8000 kg Trag- 


Der Hakenschaft kraft und 6,0 m Ausladung. 


ist oben mit Gewinde 
versehen und über der Traverse durch eine Mutter mit Unterlagscheibe 
gehalten. Der äußere Durchmesser d dieses Gewindes ermittelt sich aus: 


_VQ _ Y 3000 
155 155 
was einer 15/, engl. Schraube entsprechen würde. 
messer würde dann sein: 

d, =d + 0,4 cm = 3,55 + 0,4 = ~ 4 cm. 

Die Hakentraverse e, (Fig. 14) hat rechteckigen Querschnitt 
und eine freitragende Länge 1= 10 cm. Sie ist aus Siemens-Martinstahl 
hergestellt und in der Mitte zwecks Aufnahme des Hakenschaftes durch- 
bohrt. Die Befestigung in der Flasche geschieht mittels Zapfen und 
Muttern. 

Das Biegungsmoment für die Traverse beträgt: 


Q-1_3000-10 _ 2509 kelen 


eg 
Daraus ergibt sich bei einer Biegungsbeanspruchung kp = 900 kg 

pr. cm? ein Widerstandsmoment: 
Mp 7500 
pe HUREN W= E, = 900 
*) k, = 900 nnd C = 5,25, s. Hitte, Kapitel iher Haken. 


d = 8,55 cm 


Der Schaftdurch- 


= 8,4 em, 
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Bei einer Querschnittbreite b = 36 mm (Fig. 400, Skz. 2) läßt sich | ausschließlich nur Trockenliiufer fabrizierten, heute mit Vorliebe sogar 


sodann die Hóhe der Traverse ermitteln aus der Formel: 


We; h? 
84-6 
h = FT ei em. 
Die Achse der Kettenrolle der Unterflasche ist in der 
letzteren mittels sogenannter Riegel festgestellt, während sich die 
Rolle auf derselben dreht. 
Das Biegungsmoment für die Achse ist bei einer Länge von 


== 10 em: 
Mp = 2 — n= 5000 kg/em. 
Bei einer Biegungsbeanspruchung von kp = 900 kg pr. cm? erhiilt 
man hieraus ein Widerstandsmoment: 
_ Mb 5000 | A 
W = kp 900 = 5,6 cm 


woraus sich wiederum der Durchmesser d der Achse ermittelt zu: 


| 5 3 S 
d=V10-W=V 10. 5,6 = 3,8 ~ 4 em. 


Wassermesser, System Bopp & Reuther. 
(Mit Abbildungen, Fig. 235 bis 239.) 


Nachdruck verboten. 

Da sich infolge der Erkenntnis, daß der Wasserverbrauch in den 
richtigen Grenzen zu halten, und eine gerechte Verteilung der Kosten 
herbeizuführen ist, die Wassermesser in den letzten Jahren immer mehr 
eingeführt haben, so sahen sich auch Bopp & Reuther gezwungen, 
neben ihrer bewährten Konstruktion Fig. 235 u. 236 noch einen neuen 
Typ, das sog. Modell 1907, einzuführen, auf das wir später einmal 
zurückkommen werden. Eingeführt haben sich vor allem die einfachen 
und billigen Flügelrad-Wassermesser, welche trotz der Konkurrenz 
ao Scheiben- und Kolbenmesser heute fast ausschließlich Verwendung 
Inden. 
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Fig. 236. 
Fig. 235 u. 236. Z. A.: Wassermesser, System Bopp 4 Reuther. 


Unter den Flügelradmessern unterscheidet man wieder zwischen 
NaBliiufer und Trockenliiufer, doch gebührt ersterem, seiner 
größeren Einfachheit und Genauigkeit halber der Vorzug, zudem 
er sowohl in der Anschaffung als auch in der Instandhaltung billiger 
und einfacher ist. Daß der Naßläufer dem Trockenläufer überlegen ist, 
geht am besten daraus hervor, daß viele Wasserwerke, welche die Instand- 
haltung ihrer Messer selbst besorgen, nach jahrelangen Erfahrungen 


Kulturinspektion Mainz, das Kgl. Wasserversorgungsbureau München, 
u. a. nur noch Naßläufer beziehen, und solche 


abrikanten, die früher | 


Naßläufer liefern. 

Der Bopp & Reuther in Mannheim- Waldhof patentierte 
W assermesser Fi . 235 u. 236 ist ein Flügelrad-Messer mit gleich- 
mäßiger Beanfschlapung des Flügelrades und wird sowohl als Naß- 
wie auch als Trockenläufer mit nur Vorwärts- oder auch 
mit Vor- und Rückwärtsregistrierung ausgeführt. Der Apparat 
besteht in der Hauptsache aus dem Gehiiuse und dem Werkeinsatz. 
Das aus Bronze hergestellte Gehäuse-Ober- und Unterteil ist mit 
Verschraubungen für Blei- oder Eisenrohranschluß, das der größeren 
Messer mit Rundflanschen ausgerüstet. Ein im Eingangsstutzen an- 
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Fig. 287. Z. A.: Wassermesser, System Bopp 4 Reuther. 


geordnetes auswechselbares Kupfersieb, welches bei größeren Messern 
in einen besonderen Schmutzkasten eingesetzt ist, verhindert das Ein- 
dringen von Fremdkörpern in das Werk. Das mittels Schrauben auf 
dem Unterteil befestigte Oberteil ist beim Naß- wie auch beim Trocken- 
läufer mit einem in einem Charnier beweglichen Metallschutzdeckel, 
versehen. Die unter dem Charnier sichtbare Schraube dient beim 
Naßläufer als Entlüftungs-, beim Trockenläufer als Fixierschraube. 
Während das beim Naßläufer angewendete, dem höchsten Druck wieder- 
stehende, dicke Spiegelglas (vgl. Fig. 235) mittels eines mit Gewinde 
versehenen Metallringes nach oben abgedichtet ist, wird das dünne 
Glas (vgl. Fig. 236) im oberen Rand des Trockenläufer-Oberteils durch 
einen nach oben herausnehmbaren Metallring mittels Feder gehalten. 
Der stark vernickelte Werkeinsatz als wichtigster Bestandteil des 
Wassermessers, welcher Flügelraum, Regulierungs-, Ubersetzungs- und 
Jählerwerk zu einem Ganzen vereinigt, bildet mit dem Gehäuse einen 
EE von dem aus das Wasser durch die tangential gebohrten 
Löcher in den Flügelraum tritt und das Flügelrad resp. Werk in Gan 
setzt. Dic mit dem Fliigelrad dure 
Muttern verbundene Flügelwelle, welche 
mit dem auf ihr sitzenden Anfangstrieb 
aus einem Stück Reinnickel hergestellt 
ist, bat eine sichere Lagerung und 
zwar am oberen Ende in dem mit 
Hartgummi ausgebüchsten Werkträger, 
während das untere Ende ein ebenfalls 
ınit Hartgummi ausgebüchstes Spurlager 
bildet, das vor Verschmutzen geschützt 
ist und durch den in der Höhe verstell- 
baren Spurzapfen bequem eingestellt 
werden kann; der Angriffspunkt resp. 
Eingriff des ersten Übersetzungsrades in 
den Anfangstrieb geschieht zwischen 
den beiden Lugerstellen durch eine Aus- 
fräsung des hohlen Werkträgers, so daß 
ein Ecken der Welle in ihren Lagern 
ausgeschlossen ist; ferner ist die zentrische 
Lage sowie bequeme Auswechselung der 
Flügelwelle durch den herausnehmbaren 


Spurträger erreicht. Letzterer dient 
Tee zur Aufnahme der Regu- 
ierung und wird, je nachdem die Messer 


mit nur Vorwärts- oder Vor- und Rück- 
wärtsregistrierung ausgeführt werden, 
entweder mit Staukreuz- oder Scheiben- 
regulierung versehen; im ersteren Fall 
bleibt der Spurträger offen, im zweiten 
wird er als Scheibe mit tangential ge- 
bohrten Löchern ausgeführt. 

Der zur Lagerung der Platinen 
dienende Werkträger wird beim Naß- 
läufer mit dem Einsatz in einem Stück 
hergestellt, beim Trockenläufer jedoch 
ist das Einsatzoberteil eingesetzt und 
abgedichtet, wovon der untere Teil des 
Werkträgers das Übersetzungswerk, der 
obere Teil das Zählwerk, welch letzteres 
durch Stopfbüchse resp. Konuswelle vom 
ersteren getrennt ist, aufnimmt. Während 
also beim Naßlüufer das ganze Werk unter Wasser steht und der Druck 
durch das dicke Glas aufgenommen wird, ist beim Trockenläufer das 
Zählwerk im Trockenen und wird der Druck vom Einsatzoberteil auf- 
genommen. Das Glas dient hier nur zum Schutz des Zifferblattes. 
welch’ letzteres sowohl beim Naß- als auch beim Trockenläufer aus 
Kupfer, emailliert, mit besonderer Glasur hergestellt und mit zwei 


' Schräubchen auf der oberen Werkplattine befestigt ist. 
mit Naß- und Trockenläufern, letztere aufgegeben, bezw. in Naßläufer | 
umgeändert oder umgetauscht haben, ferner, daß Behörden, wie die 


Sämtliche dem Wasser ausgesetzten 'Triebwerksteile sind aus Rein- 
nickel hergestellt, um so eine möglichst geringe Abnützung und dauernde 
Meßgenauigkeit zu gewährleisten. 

ie charakteristischen Eigenschaften der Reutherschen Patent- 
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Wassermesser sind etwa folgende: 1. Die Fliigelwelle ruht mit ihrem 
oberen Ende in einem zugleich den Trieb zur Bewegung des Zeiger- 
werkes umschließenden Werktriigers, während ihr unteres Ende auf 
einem, vom radfórmigen Spurtriger gehaltenen Spurzapfen liuft, so 
daß die Flügelwelle nach Entfernung des Spurträgers mit dem auf ihr 
sitzenden Anfangstrieb ohne weiteres herausgenommen werden kann. 
2. Der Werkträger dient als Träger für beide Werkplatten, zwischen 
denen das Räderwerk montiert ist, so daß dieses mit dem das Flügel- 
rad umschließenden Einsatz ein Ganzes bildet, das in jedem anderen 
Gehäuse von gleichen Abmessungen verwendet werden kann. 3. Die 
Regulierung erfolgt mittels Staukreuz oder Stauscheibe ohne Beein- 
trächtigung des Durchflusses uud der Genauigkeit des Messers und 
weiter auch 4. die Entlüftungsvorrichtung beim Naßläufer, bestehend 
in einer über dem unteren Glasrand befindlichen Entlüftungsschraube, 
durch welche die bei der Inbetriebsetzung des Messers unter dem Glase 
sich ansammelnde Luft entfernt und ein leichtes Ablesen des Ziffer- 
blattes bewirkt wird. Endlich gehört hierher auch der heraus- 
nehmbare Glasring beim Trockenläufer, welcher im oberen inneren 
Rand des Gehiiuse-Oberteils gelagert und mittels Fixierschraube be- 
festigt ist. Im weiteren wäre noch besonders hervorzuheben, dab für 
Gehäuse und Einsatz Bronze, für die sämtlichen im Wasser laufenden 


Triebwerksteile Reinnickel, zur Verwendung kommen, Materialien, die - 


sich seit Jahren im praktischen Betrieb bewährt haben. 

Für solche Fälle, wo größere Wassermengen bei möglichst geringem 
Druckverlust zu messen sind, und außerdem eine große Empfindlichkeit 
bezl. Maßgenauigkeit im Anzeigen kleinerer Wassermengen erreicht 
werden soll, empfehlen Bopp € Reuther die Anwendung des W asser- 
messers mit Woltmann-Flügel nach Fig. 239. ` 

Dieser Wassermesser wird in den Größen von 50 bis 500 mm 
lichtem Durchgang hergestellt u. a. fir Feuerlósch- und Pumpleitungen, 
hydraulische Aufzüge, Wasserkrahnen usw. geliefert. Er besteht aus 
dem Gehäuse mit geradem Durchgang, das je nach Größe des Messers 
entweder aus Metall oder Gußeisen mit Metall ausgebüchst her- 
gestellt ist. ; 

In diesem Gehäuse ist der, um eine horizontale Hohlachse sich 
drehende, aus Hartgummi oder Zelluloid bestehende Woltmann-Flügel 
so gelagert, daß er sowohl in vertikaler als auch horizontaler Richtung 
fast entlastet ist, was einerseits dadurch erreicht wird, daß der Flügel 
im Wasser schwimmt und andererseits von dem in der Durchflußrichtung 
auftretenden Axialdruck durch einen im vorderen Lagerkranz befind- 
lichen kegelförmigen Ansatz geschützt wird. Hierdurch wird einer 
vorzeitigen Abnutzung der beiden Lager und der Spur, welche letztere 
auf elastischen Kissenplatten DRGM. aufliegen, vorgebeugt, zudem die 
aus Reinnickel bestehenden Zapfenlager des Flügels in Hartgummi laufen, 

Die Uber- 
tragung der ro- 
tierenden Be- 
wegun der 

Nat, 
Fliigel auf das 
aus Reinnickel 
bestehende 
Ubersetzungs- 
und Zählwerk 
geschieht durch 
ein eingekap- 
seltes Schnek- 
kengetriebe u. 
vertikale,durch 
eine Hülse vor 
seitlicher In- 
anspruchnahme 
geschützte 
Welle, die mit 
ihrem oberen 
Trieb in das 
erste Rad des 
Übersetzungs- 
werkes ein- 
greift. Uber- 
setzungs- und 
Zählwerk ent- 
spricht der bei 
Flügelrad- 
messern üb- 
lichen Kon- 
struktion, im 
übrigen werden 
diese Messer so- 
wohl als Trok- 
ken- als auch 
Naßläufer ge- 
liefert , und 
gebührt bei reinem Leitungswasser letzteren der Vorzug. 

Der Woltmann-Messer ist stets in die gerade Strecke einzubauen, 
d. h. Krümmungen direkt vor oder hinter dem Messer sind zu vermeiden, 
außer es sind besondere Vorkehrungen für eine richtige Wasser- 
führung getroffen; auch kann in den meisten Fällen der Woltmann- 
Messer infolge seiner großen Leistung kleiner als dieLichtweite 
der betreffenden Rohrleitung, unter Verwendung von entsprechen- 
den Reduktionen gewählt werden. Es empfiehlt sich, außerdem den 
Messer behufs bequemer Auswechselung mit einem Kompensationsrohr 
oder beweglichem Rohrverbindungsstück einzubauen, welch letzteres 





Fig. 288. Z. A.: Wassermesser, System Bopp & Reuther. 


gleichzeitig mit Strahlregler versehen, zu einer zweckmäßigen Wasser- 
führung dient. 

Nun sind wie bekannt, im allgemeinen Wassermesser größerer 
Lichtweiten wegen ihrer Unhandlichkeit und geringen Empfindlichkeit 
nicht zu empfehlen. Will man diesen Ubelstand umgehen, so soll man 
zur Anwendung der durch Fig. 237 veranschaulichten Anordnung greifen. 
Bei dieser sind mehrere Wassermesser, die zusammen denselben 
Querschnitt repräsentieren wie das Hauptrohr, in das sie eingefügt sind, 
zu einer Gruppe vereinigt. Auf beiden Seiten jedes Messers finden 
sich dann Absperrschieber, damit man Reparaturen, sowie die Reinigung 
der Schlammkästen ohne Betriebsstörung ausführen kann. Aus praktischen 
Gründen sollte man 
die Abmessungen der 
Gesamtgruppe stets so 
wiihlen, dab bei Ab- 
sperrung einer einzel- 
nen Gruppe der Be- 
trieb nicht unterbro- 
chen wird. 

Da nun das Ka- 
pitel über Wasser- 
messer nicht vollstän- 
dig sein würde, wollte 
man nicht auch der 
zu ihrer Prüfung er- 
forderlichen Probier- 
station gedenken, so 
sei in Fig. 233 die von 
Bopp & Reuther an- 

ewandte Einrichtung 
beschrieben. Diese be- 
steht im wesentlichen 
aus dem schmiede- 
eisernen Meßgefäß A 
mit dem Wasserstand 
B, dem Ablaßventil 
mit Gestänge C, der Universaleinspannvorrichtung D und dem Steig- 
rohr F, an dessen Ende sich der Scheibenwechsel G befindet. Die 
zur Ausgleichung der verschiedenen Baulängen mit Kompensations- 
rohr versehene Einspannvorrichtung ist durch den muldenförmigen 
eisernen Tisch T, an welchem das Ablaufrohr R angebracht ist, mit 
dem Meßgefäß verbunden. In dem Steigrohr F ist ein Hahn N an- 
gebracht, der das Leerlaufen des Rohres beim Aus- und Einspannen 
der Wassermesser verhindert. 

Die Prüfung eines Messers geschieht in der Weise, daß man, 
nachdem der Messer zwischen die dem Durchgang des Messers ent- 
sprechenden Paßstücke H eingespannt ist, das Ventil E so lange öffnet, 
bis der Messer und das Steigrohr F mit Wasser gefüllt und der erste 
Zeiger auf Null gebracht ist; bei Naßläufern läßt mau durch Lösen 
der Entlüftungsschraube die unter dem Glase befindliche Luft ent- 
weichen. Sodann schließt man das Ablaßventil C des Meßgefäßes, 
nachdem man sich vorher überzeugt hat, daß dasselbe völlig entleert 
ist, öffnet das Ventil E und läßt so lange Wasser durch den Messer 
laufen, bis der Literzeiger eine ganze Umdrehung gemacht hat, der 
Messer somit einen Verbrauch von 100 Litern anzeigt. 

Durch Ablesen der wirklich durchgeflossenen Wassermenge am 
Wasserstand B sind etwaige Differenzen festzustellen. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Über Kugellager. 


(Mit Abbildungen Fig. 240 u. 241.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Auch für die Kransäule finden sie, wie das Fig. 225 erkennen 
läßt, Verwendung, desgl. auch am Schneckengetriebe der Winde 
in Form von Doppelstützlagern (vgl. De 209). Selbst der Loko- 
motivhebebock hat sich (vgl. Fig. 240) als brauchbares Versuchs- 
objekt für den Kugellagerfabrikanten erwiesen, indem man bei ihm 
das Kugellager h, h, zwischen Mutter k und Ständer ER Ringe i, i, 
schützen dabei Lager und Hebebockspindel, erstere vor dem Eindringen 
von Staub und letztere gegen Olzufluß aus dem Lager. 

Daß auch die Seilscheiben und Laufrollen mit Kugellagern 
ausgeführt wurden, ist allgemein bekannt und ebenso, daß er gleichen 
Kraftgewinn durch die Kugellager D.W.F. auch bei Schiebebühnen 
und Drehscheiben sich erzielen läßt. So z. B. waren bei einer Schiebe- 
bühne der Eisenbahnwerkstätte Grunewald vor dem Einbau von Kugel- 
lagern sechs Mann zur Bedienung erforderlich, während jetzt nach dem 
Einbau der Kugellager D W.F. nur zwei Mann die Schiebebühne be- 
dienen. In ähnlicher Weise sind durch die Lagerung der Königsstühle 
der Drehscheiben in Kugellagern D.W.F. viele Mißstände beseitigt. 
So bestand bisher die Getahr des Festfressens der Drucklager, da diese 
einer zu starken Reibung ausgesetzt waren. Besonders die großen 
Drehscheiben waren im Winter bei gefrorenem Schmiermaterial schwer 
zu bedienen. Jetzt bei Verwendung der Kugellager D.W.F. ist die 
Handhabung der Drehscheiben leicht und unabhängig von der Tempe- 
ratur geworden. en 

Auch die Drehscheibenachse bettet man zweckmäßig in dll 

Selbst die Kurbelwellen kónnen in Kugellager eingelagert werden 
und es haben sich z. B. im Automobilbau bei richtiger Wahl der 





Fig. 239. Z. A.: Wassermesser, System Bopp & Reuther. 





Ve ër öße und bei sachgemäßem Einbau die Kugellager D.W.F. tat- 
sächlich für die Lagerung der Kurbelwellen auch schon bewährt. Bei 
stationären Maschinen, z. B. Gas- und Petroleum-Motoren, würde man 
Kugellager als Hauptlager ebenfalls anwenden können. Praktische Er- 
fahrungen darüber fehlen jedoch noch. 

Dagegen wäre hier noch ein Gebiet zu nennen, auf dem die Ver- 
wendung von ie viel Gutes leisten könnte, das ist dasjenige 
des Wagenbaues. Jeder von Tieren gezogene Wagen sollte unbedingt 
mit Kugellagern ausgerüstet sein, weil dadurch das Anziehen erleichtert 
wird. Wie der Radfahrer den Einbau der Kugellager in die Fahr- 
riider als kraftersparend empfindet, würden die Tiere bei Verwendung 
der Kugellager in den Radnaben aufs hóchste geschont werden. Es 
ist ja bekannt, daß die Zugtiere sich hauptsächlich unter der häufigen 
Anzugsarbeit aufreiben. Da die Reibungsziffer der Ruhe bei Gleit- 
lagern größer ist, als die der Bewegung, bei Kugellagern aber gleich- 

roß ist, wäre es also auch höchst ökonomisch, wenn diese Arbeit 

en ce: erleichtert würde. Versuche, die sich auf eine Probezeit 
von mehr als fünf Jahren erstrecken, sind von der König]. Preudi- 
schen Eisenbahn bei zwei Personenwagen gemacht worden. Es 
sind im Mai 1903 ein dreiachsiger Wagen II. Kl. im Gewicht von 
17020 kg und ein dreiachsiger Wagen III. Kl. im Gewicht von 16130 kg 
mit Kugellagern versehen und in den Dienst eingestellt worden. Auf 
jeden Achsschenkel sind dabei zwei Laufringsysteme (D.W.F.) auf- 
ebracht. Die Gehäuse wurden in den äußeren Abmessungen den 

ntergestellmaßen angepaßt, so daß Federn und Achshalter in bisheriger 
Weise unverändert montiert werden konnten. - 

Die Wagen werden gleich wie die anderen Personenwagen be- 
handelt und haben jetzt bereits. über 400000 km zurückgelegt. Bei 
den Fahrversuchen fuhren die Wagen eine Steigung von 1:200 berg- 
auf mit 40 km Geschwindigkeit unter Zuhilfenahme eines dazu ein- 
erichteten Wagens. Der Zugkraftdynamometer zeichnete hierbei den 
\raftverbrauch selbsttätig auf Die Resultate stellen sich, wenn man 


sich den Zugkraftverbrauch auf das ebene Geleise reduziert denkt, 
wie folgt: 


NA 
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Fig. 240 u. 241. Z. A.: Uber Kugellager. 


Es verbrauchten die beiden Wagen im Gesamtgewicht von 33 150 kg 
a) mit Gleitlagern 98 kg und b) mit Kugellagern 83 kg Zugkraft. 
Diese Messungen beweisen die Zweckmäßigkeit der Kugellager D.W.F. 
sogar für die Eisenbahnen und wie viel mehr noch für die Feldbahn- 
und Kleinbabnwagen; durch Verwendung der Kugellager wird es mög- 
lich, die Zahl der Wagen, welche gleichzeitig gezogen werden sollen, 
zu erhöhen, ohne daß die Zugkraft vergrößert wird. 

Die Vorteile der Kugellager machen sich auch im modernen 
Schiffsbau geltend. Es werden nicht nur die Rudermaschinen und 
Steuerungsmechanismen in Kugellager gebettet, sondern auch die 
Hauptlager der Schraubenwellen werden durch Kugellager Fig. 241 
ersetzt. 

Und daß schließlich auch der modernste Zweig der Technik, der 
Luftschiffbau , sich des neuen Maschinenelementes, der Kugellager 
D.W.F. bedient, ist selbstverständlich. Sowohl bei den Luftschiffen 
Zeppelins und Parsevals sind Kugellager D.W.F. verwendet worden. 


Einige beachtenswerte Lokomotiv-Details. 


(Mit Abbildungen, Fig. 242 u. 243). 
Nachdruck verboten. 

Seitens der Nederlandsche Fabriek van Werktuigen and 
Spoorwegmaterieel in Amsterdam, ist vor einiger Zeit für die 
belgisch-indische Eisenbahn-Co. im Haag eine fünfachsige 
Tenderlokomotive zur Ablieferung gebracht worden, die in mancher 
Beziehung eigenartiges bietet. Vor allem sind außer dem schon früher 
an dieser Stelle beschriebenen Uberhitzer die durch die Fig. 242 u. 
243 veranschaulichten Details beachtenswert. 

Von diesen gibt Fig. 242 Einzelheiten der Stopfbüchsenan- 
ordnung im vorderen Zylinderdeckel des Kolbens und der 
Stopfbüchsen-Anordnung des hinteren Zylinderdeckels 
wieder. 

Wie man erkennt, arbeitet hier die vorn 68 und hinten 50 mm 
starke Kolbenstange in zwei langen Führungen, von denen diejenige h 
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SCH mit Metall ausgefüttert ist, während diejenige k nur eine schlangen- 
örmige Schmiernut enthält, im übrigen aber aus dem vollen heraus- 
gearbeitet wurde. Sie er sich stöpselähnlich in den entsprechend 
ei Deckel des Zylinders hinein und trägt mehrere schwache 
3ohrungen, durch welche der Dampf hinter die Hülse treten kann. 


_ Er gelangt auf diese Weise in die sogenannte Kappe, welche einerseits 
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die vorerwähnte Hülse und weiter auch das Ende der Kolbenstange 
selbst dampfdicht bedeckt, selbst aber wieder durch eine blanke Stabl- 





Fig. 242. Z.A.: Einige beachtenswerte Lokomotiv- Details. 


hülse umschlossen ist. Ein auf die Kappe aufgesetztes Hähnchen 
ermöglicht es, beim erstmaligen Anlassen der Lokomotivmaschine die 
Luft aus der Kappe herauszulassen. 

Die Stopfbüchsenpackung und auch die Brille im vorderen Zylinder- 
deckel sind beweglich, damit die Packung selber durch die während 
des Betriebes unvermeidlichen 
Erschütterungen nicht leidet. 
Weiter aber ist die Packung h 
auch zu einer federnden gemacht 
durch Einlegen einer Stahlfeder, 
so daß selbst, wenn der Deckel, 
welcher die Packung im Ge- 
häuse der Stopfbüchse festhält, 
einmal nicht das Gehäuse fest 
umschließen sollte, doch die 
Sicherheit gegeben ist, daß die 
Packung dichthält. 

Der Kolben ist nach dem 
Marinetypus ausgeführt und auf 
einen Konus der Kolbenstange 
aufgetrieben. Er wird durch 
eine breitfüßige Mutter auf eben 
diesem Konus festgehalten und 
besitzt weiter drei Ringe von je 
18 mm Breite, die für selbst- 
tätige Federung berechnet sind. 

Eigenartig ist schließlich auch die Befestigung der Gegen- 
kurbel. Diese erfolgte, wie aus den Skizzen 1 und 2 der Fig. 243 zu 
ersehen ist, in der 
Weise, daß man die 
Gegenkurbel durch 
zwei Schrauben mit 
dem 120 mm starken 
Kurbelzapfen ver- 
band. Dieser wieder 
ist in der üblichen 
Weise in das Treib- 
rad eingesetzt. Da- 
mit die Gegenkurbel 
sich nicht nach der 
Seite verschieben 
kann, wurde das 
vordere Ende des 
Kurbelzapfens in der 
aus Skz. 3 Fig. 243 
ersichtlichen Weise 
ausgespart. 

Die Zapfen der 
Treibstangen 
sind in der aus 
Skz. 4 bis 6 Fig. 243 
ersichtlichen Weise 
in die ‘Treibriider 
eingesetzt. Auch sie 






ke 





OG 
d 

e d 

A Sei Da py 

e Le Gei 

Ce SR s, 












Fig. 241. 





haben, wie man 
sieht, damit man 
die Treibstangen be- 


quem von der Seite Fig. 243. Z. A.: Einige beachtenswerte Lokomotiv- Details. 
aufbringen kann, 

abnehmbare Deckel erhalten, deren Form aus Skizze 5 und 6 ersicht- 
lich ist. Durch Schrauben und Beilagen werden die Deckel auf den 


Zapfen festgehalten. 
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Der leichte Stoewer-Tourenwagen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 244 u. 245.) 
Nachdruck verboten. 

Neben ihrem altbekannten größeren Wagen haben Gebrüder 
Stoewer in Stettin im laufenden Jahre noch den durch Fig. 244 
veranschaulichten Typ herausgebracht, der unstreitig den technisch 
vollkommensten Motorwagen neuester Bauart zuzuzählen ist. 

Allerdings waren Gebr. Stoewer gezwungen, die Leistung des Motors 
mit Rücksicht auf die Steuer, nach der sogenannten Steuerformel, wie 
sie sich aus der in Deutschland eingeführten Automobilsteuer ergibt, 
zu berechnen und dementsprechend in der ersten Klasse zu halten. 
Trotzdem aber ist der Motor sowohl als auch die einzelnen Teile des 
Chassis derart kräftig gebaut, daß die eff. Leistung der Maschine ge- 
nügt, um die Bezeichnung leichter Tourenwagen statt des für ähnliche 
Wagen bisher üblichen ominösen Ausdruckes „Kleinauto* zu recht- 
fertigen. Kennzeichnend für den Wagen ist daneben auch noch die 
Tatsache, daß 
das Getriebe mit 
vier Geschwin- 
digkeiten nach 
Vorwärts, und 
zwar die vierte 
im direkten Ein- 
griff, ausgerüstet 
ist. 

Mit Bezug 
auf die Einzel- 
heiten des Wa- 
gens ist zu er- 
wähnen, daß der 
Motor h auch 
bei diesem Mo- 
dell vier hinter- 
einander stehen- 
Ss in einem 

ock gegossene 
Zylinder hat. 
Die Bohrung be- 
trägt 65 und der 
Hub 113 mm. 
Die Ansaug- so- 
wohl als die Aus- 
puffventile sind 
gesteuert und 
liegen auf der- 
selben Seite. Da 
sie gleich groß 
sind, kónnen sie 
ohne weiteres 
unter einander 
ausgewechselt 
werden, was hin- 
sichtlich der Re- 
serveteile eine 
große Verein- 
fachung bedeu- 
tet. Die Nocken- 
welle ist mit den 
sehr groß gehal- 
tenen Nocken in 3 
einem Stück hergestellt und gehärtet. Die Ventilstößel, -Führungen 
und -Federn sind vollständig eingekapselt und so gegen Staub ete. ge- 
schützt. Gleichzeitig aber bietet diese Anordnung eine gewisse Sicher- 
heit für das geräuchlose Laufen des Motors. 

Welche Rolle dieser Schutz hinsichtlich des Verschleißes der betr. 
Teile spielt, braucht wohl nicht besonders betont zu werden. | 

Durch mit der Hand zu lösende Schrauben läßt sich der Deckel ent- 
fernen, um die Organe freizulegen. Ebenso kann man das Unterteil des 
Kurbelgehäuses abnehmen, ohne die Kurbelwelle in ihrer Lage zu ver- 
ändern, um, ohne Demontage der Zylinder etc., eine Revision der Kolben 
und Pleuellager zu ermöglichen. Die Kurbelwelle ist nicht etwa zusammen- 
gesctzt, sondern in einem Stück aus Chrom-Nickelstahl geschmiedet. 

Die Wasserkühlung (l) ist infolge der Resultate, welche von 
Gebrüder Stoewer in den letzten Jahren mit der Thermosyphon-Kúhlung 
erzielt wurden, auch für das neue System beibehalten. Jedoch wurde 
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Fig. 944. Z. A.: Der leichte Stoewer - Tourenwagen. 


es hinsichtlich des Wasserraumes, der Rohrzufiihrungen etc. noch weiter 
vervollkommnet, so daß eine einwandsfreie Kühlung bei jeder Temperatur 
und auf jedem Gelände gesichert erscheint. 

Der Kühler (vergl. Fig. 244 u. 245) besteht aus einem System 
von Lamellen, welches eine gute Kiiblfihigkeit, gepaart mit Dauer- 
haftigkeit und Unempfindlichkeit gegen Stöße oder Erschütterungen er- 
gibt und sich tatsächlich als besonders für die Thermosyphon-Kühlung 
geeignet erwiesen hat. 

Der Ventilator (m) hinter dem Kühlapparate ist, obgleich tatsäch- 
lich kaum noch notwendig, auch bei dem neuen Typ beibehalten. Er 
wird durch einen Riemen von der Kurbelwelle aus angetrieben, so daß 
auch bei längerem Stillstand des Wagens die Kühlung vichts zu wünschen 
übrig läßt. Der breite speziell präparierte und gereckte Flachriemen 
wird wie bisher mittels eines einfachen Exzenters durch Lösen einer 
Schraube gespannt. 

Für die Zündung ist ein Bosch - Hochspannungs-Magnetapparat u 
mit Kerzen zur Anwendung gekommen. Dieser wird durch einen Spann- 
bügel mit nur 
einer Schraube 

gehalten und 
kann dement- 
sprechend leicht 
abgenommen 
werden, sein An- 
trieb erfolgt 
durch eingekap- 
selte Zahnräder. 
Isolierte Kabel 
sind aufdemkür- 
zesten Wege, iu 
einem Rohre ge- 
schützt, zu den 
Kerzen n, ge- 
leitet. 

Der Verga- 
ser, den Gebr. 
Stoewer in ihren 
eigenen Werk- 
stätten nach den 
G. A. Patenten 
herstellen, kenn- 
zeichnet sich 
durch seine Ein- 
fachheit; er liegt 
frei und von 
allen Seiten zu- 
giinglich, auf der 
in der Fahrtrich- 
tung rechten 
Seite des Motors. 
Federn, welche 
bekanntlich bei 
längeren Ge- 
brauche nachlas- 
sen, sich klem- 
men oder dergl., 
sind nicht vor- 
handen. Der au- 
tomatische Luft- 
zusatz bleibt in- 
folge, der ein- 
fachen Ausbildung gleichmäßig und folgt selbst geringen Änderungen 
in der Tourenzahl des Motors. Ebenso ist der Apparat, welcher im 
Übrigen gleich gut Benzin oder Benzol vergast, sparsam, da der Ver- 

brauch kaum 9 bis 10 Liter für 100 km Fahrt beträgt. (Fig. 245.) 

Die Olung erfolgt in der Weise, daß eine kleine Pumpe o, welche 
leicht, ohne Demontage anderer Teile, abgenommen werden kann, und 
selbst nur aus einigen wenigen Teilen besteht, das Ol entsprechend 
der Tourenzahl des Motors aus dem unten am Kurbelgehiiuse, befind- 
lichen Reservoir zu den Lagerstellen pumpt. Der Uberschu8 an OI fließt 
gereinigt immer wieder in das Reservoir zurück, wodurch der Verbrauch 
zu einem sparsamen wird. Eine Einrichtung, verhindert, daß, selbst bei 
den größten Steigungen oder Gefällen, das Ol weder aus dem Reservoir 
in das Kurbelgehiiuse, noch von einer Kammer in die andere treten 
kann. Ein in die Leitung geschaltetes, am Spritzbrett vor den Augen 
des Fahrers angebrachtes Manometer zeigt jederzeit das Arbeiten der 
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durch die Nockenwelle angetriebenen Olpumpe an. Durch Heraus- 
ziehen eines Knopfes läßt sich die Zirkulation unterbrechen. 

Um eine möglichst niedrige Lage des Chassis und dementsprechend 
auch des Schwerpunktes zu erhalten, ist der aus Stahlblech gepreßte 
Rahmen an seinem hinteren Ende hochgekröpft, so daß er selbst bei 
den stärksten Durchfederungen nicht auf die Achsen schlagen kann. 
Da er vorn eingezogen ist, so wird, im Verein mit der gegen früher 
vergrößerten Spurweite, ein nur geringer Drehradius erzielt. Es kann 
also ein Umwenden selbst auf verhältnismäßig schmalen Straßen noch 
stattfinden, ohne daß man den Rückwärtsgang benutzen müßte. 

Die Federn q, aus ausgesuchtem Material hergestellt, sind vorn 
halbelliptisch und hinten halbelliptisch mit oberen Bügelfedern ver- 
sehen. Die Hinterfedern q sind außerdem an ihren beiden Enden ge- 
lenkig aufgehängt, so daß sie nur ihrem Zwecke zu dienen haben und 
keiner sonstigen schädlichen Beanspruchung unterworfen sind; ein Um- 
stand der für die Haltbarkeit und Lebensdauer von Wichtigkeit ist. 
Sämtliche Federbolzen sind mit Innenschmierung versehen. 

Die Vorderachse r in I-Form ist aus einem besonders zähen 
Spezialstahl aus dem Vollen hergestellt. Das Material ist so gewählt, 
daß sich die Achse selbst bei einer etwaigen Kollision oder dergl. wohl 
verbiegen, nicht aber brechen kann. Ebenso liegt die Verbindungs- 
stange der Vorderräder geschützt hinter der Achse. 

ie Laufräder haben einen Durchmesser von 750 resp. 760 mm 
und sind aus trockenem Holz mit Stahlnaben gefertigt; sie laufen auf 
doppelreihigen Kugellagern. 

Die Steuerung s besteht aus der gehärteten Schraube und dem 
gehärteten Schneckensegment. Das Verhältnis zwischen beiden ist so ge- 
wählt, daß, trotzdem der Wagen schon bei geringer Drehung des Hand- 
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`- Fig. 245. Z. A.: Der leichte Soewer- Tourenwagen. 


rades wendet, die Steuerung selbsthemmend ist und die Stöße, welche 
die Laufriider treffen, durch, außerdem noch eingeschaltete Federn 
abgefangen, sich nicht auf die Hand des Fahrers übertragen können. 
Schraube und Segment lassen sich naturgemäß wieder leicht auswechseln. 

Oben auf dem flandrade der Steuerung, sich nicht mit demselben 
drehend, befindet sich ein kleiner Hebel s,, mit welchem der Zünd- 
punkt des Magnetapparates entsprechend verändert werden kann. 
Ebenso ist am Spritzbrett (vgl. Fig. 245) ein kleiner Hebel s, zum Ein- 
stellen der Gasdrosselung angebraeht. Weiter liegt zwischen dem 
Kupplungs- und Bremspedal der Fußakzelerator v, der ebenfalls 
auf die Gaszufuhr einwirkt. Da die Elastizität des Motors, wie er- 
wiihnt, eine verhältnismäßig große ist, so ist es möglich, das Tempo fast 
nur durch Betätigung dieses Fußhebels zu verändern; es bleiben also 
hier die Hände zur Steuerung, zum Signalgeben etc. nahezu ganz frei. 

Als Kupplung wurde nach eingehenden Versuchen eine Lamellen- 
kupplung angewendet, welche in einem mit Ol gefüllten, geschlossenen 
Gehäuse mit von außen nachstellbarer Feder laufend, ein ruckfreies 
Anfahren gestattet und dabei doch ein sicheres Mitnehmen gewähr- 
leistet. Zwischen dieser Kupplung und dem Getriebe ist ein Gelenk- 
stück, nach allen Seiten beweglich, eingeschaltet, welches eine Klemmung 
der Lager bei irgend welchen Verwindungen des Rahmens infolge von 
Wegesunebenheiten verhütet. 

Das Getriebe w ist, wie schon angedeutet, mit vier Geschwindig- 
keiten nach vorn, die höchste mit direktem Eingriff, und eine nach 
rückwärts (Rückwärtsgang, nicht mit laufend) ausgestattet. Wenn man 
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sich mit drei Abstufungen begniigte, so geschah das lediglich der Kosten 
wegen, es war jedoch immer nur ein Notbehelf. Daß aber vier Ge- 
schwindigkeiten nach vorn besser sind, beweist der groBe Wagen mit 
seiner starken Motorkraft, der fast ausnahmslos so gebaut wird. Wie 
viel notwendiger ist es daher fiir den kleineren Wagen mit dem 
schwächeren Motor! Die rationelle Ausnutzung der nicht gerade sehr 
hohen Motorkraft ist eine ungleich bessere und verleiht dem Wagen 
erst den rechten Charakter als Tourenwagen. 

Die Zahnräder sind aus Chrom-Nickelstahl hergestellt und im Ein- 
satz gehiirtet. Vollständig eingeschlossen, in Ol laufend, ist ihre Lebens- 
dauer, besonders, da die Kulissenschaltung ein leichtes Wechseln be- 
günstigt, eine große. 

Siimtliche Wellen sind bei der Neukonstruktion kurz ausgefallen, 
sie vibrieren daher auch nicht. Weiter laufen sie in Kugellagern, welche 
gegen die seitlich auftretenden Drücke noch durch Spezial-Drucklager 
gesichert und entlastet sind. | 

Zur Schaltung befindet sich an der rechten Seite neben dem 
Führersitz der Schalthebel x, und das Wechseln der Geschwindigkeiten 
geschieht nach der bei großen Me gebriiuchlichen Art der Kulissen- 
schaltung; diese gestattet es von der Lecrstellung, ohne Passieren der 
anderen Gänge, in jede gewünschte Stellung zu gehen und diese auch 
leichter, besonders z. B. in der Dunkelheit zu finden, als bei der noch 
vielfach gebräuchlichen einreihigen Schaltung. Zu betonen wäre hierbei 
noch, daß sämtliche Hebel, und Gestiinge etc. ebenfalls eingekapselt 
sind und ständig von dem Ole des Getriebekastens geschmiert werden. 

Neben dem Schalthebel x liegt der Handhebel x, mit welchem 
die als Innenbremse ausgebildete Getriebebremse betätigt wird. 
Zum Nachstellen ist eine leicht zugängliche und sich selbst stillsetzende 
Flügelschraube vorgesehen. 

Bei der Fußbremse u ist ebenfalls eine Neuerung zu bemerken. 
insofern als der Fußhebel nicht, wie es bisher gebräuchlich war, auf 
die Getriebebremse wirkt, sondern die in den Trommeln u, der Hinter- 
rider eingeschlossenen Innenbremsen sind mit dem Fußhebel verbunden. 
Dadurch wurden unleugbare Vorteile gegenüber dem bisherigen Verfahren 
erzielt. Die Fußbremse wird bekanntlich am meisten benützt. Wenn 
dieselbe wie bisher auf die Getriebebremse wirkte, so wurden bei jedes- 
maliger Betätigung das Kardangelenk sowie die Antriebswelle mit 
Kegelrädern und Differential stark beansprucht, was naturgemäß einen 
frühzeitigeren Verschleiß dieser Teile zur Folge hatte. Bei schlüpf- 
riger Straße neigte außerdem der Wagen sehr zum Schleudern. Diese 
Gefahr ist bei der jetzigen Anordnung infolge der in die Bremsleitung 
eingeschalteten sicher wirkenden Ausgleichvorrichtung, nicht so stark 
vorbenden: Weiter ist auch die Wirkung der Hinterradbremsen un- 
zweifelhaft eine sanftere, was wiederum eine größere Schonung des 
Wagens sowie besonders auch der Pneumatiks zur Folge haben müßte. 
Im übrigen sind natürlich auch diese Bremsen mit der Hand mittels 
einer sich selbst arretierenden Flügelschraube nachzustellen. Endlich 
sind auch die Abmessungen der beiden Bremsen reichlich gewählt und 
das Auswechseln der Bremsbacken geht leicht von statten. 

Der Antrieb der Hinterräder geschieht durch Kardanwelle y mit 
nur einem Gelenk, auf das Differential y, in der Hinterachse. Eine 
besondere Aufhängung des Schutzrohres, in welchem in Kugellagern die 
Kardanwelle geführt ist, sorgt dafür, daß letztere nur den Autrieb zu be- 
sorgen bat und jeder sonstigen schädlichen Beanspruchung enthoben ist. 

Durch die eigenartige Ausbildung der Hinterachse z, welche 
nicht, wie meist üblich, aus gegossenen Teilen mit Stahlrohr zusammen- 
gelötet ist, sondern deren Gehäuse mit dem Schutzrohr der Kardan- 
welle aus einem Stück Stahlblech gepreßt ist, wird eine bemerkens- 
werte Stabilität in Verbindung mit Leichtigkeit erreicht, welch letzterer 


. Punkt bekanntlich einen nicht zu unterschätzenden Einfluß auf den 


Verbrauch an Pneumatiks hat. Ein Unterzug ist noch als Schutz gegen 
Durchbiegung nach unten vorgeschen. Difterential, sowie Differential- 
wellen laufen ebenfalls in Kugellagern. Ebenso sind die Hinterräder 
in doppelreihigen Kugellagern auf den Enden der Hinterachse gelagert. 
Dadurch soll erreicht werden, daß die Differentialwellen lediglich auf 
Drehung und nicht noch auf Durchbiegung, der sie auf die Dauer nicht 
gewachsen sein können, beansprucht werden. Der seitliche Druck, 
welcher bei den Antriebskegelrädern und, beim Schleudern und Kurven- 
fahren auch an den Laufrádern auftritt, wird durch entsprechende Druck- 
Kugellager aufgenommen, um so die Tragkugellager zu entlasten. 

Da, wie erwähnt, die Hinterfedern q, in deren Lagern die Hinter- 
achse drehbar schwingend angeordnet ist,” mit ihren beiden Enden ge- 
lenkig aufgehängt sind, so wurden rechts und links zwei Achsstútzen, 
ebenfalls um die Hinterradachse schwingend, vorgesehen, welche die 
letztere in ihrer Lage halten. Mit ihren vorderen Enden in Kugel- 
gelenken an den Rahmenlängsträgern angeschlagen, sind diese Achs- 
stützen nach allen Seiten beweslich, so daß bei Unebenheiten der 
Wege usw. nirgends schädliche Spannungen auftreten können. 

Die Bergstütze z ist mittels eines Drahtseiles vom Führersitze 
aus zu betätigen; sie befindet sich an der rechten Seite des Rahmens. 

Der Benzinbehälter ist unter dem Vordersitze eingebaut und gibt 
das Benzin durch natürlichen Druck an den Vergaser ab. Er ist so 

oß, daß man mit nur einer Füllung bequem ca. 300 km zurücklegen 

ann. Die Felgen sind so gewählt, daß auf sie Pneumatiks in der 
Stärke von 85,90 und 100 mm passen. Ein Blechschutz, von dem 
Kühler vorn bis hinter die Getriebsbremse reichend, sichert den ganzeu 
Mechanismus nach unten hin gegen Schmutz und Beschädigung. 

Die Karosserie wird in normaler Ausführung als Double-Phaeton mit 
vier Sitzplätzen, geschweiften Stühlen, geteilten Vordersitzen und Einstieg 
von beiden Seiten gebaut; außerdem als Torpedo Sport-Karosserie, sowie 
in Landauletform mit Vordach oder auch als Lieferungs-Wagenkasten. 

Das Gewicht des vollst. Wagens mit 4 sitziger Double-Phaeton-Karos- 


bisher von der Anwendung einer vierten Geschwindigkeit absah, und | serie übersteigt trotz der kriiftigen Ausführung des Chassis nicht ca. 800 kg. 
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Die AEG-Curtis-Turbine. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 31 u. 32 u. Abbildungen, Fig.246 u. 247.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


In Fig. 8, 9 und 11 Taf. 32 bezeichnet: a das Kammlager, b die 
Zuführungsleitung zur Regnlierung, c die Zaburadpumpe, d das Sicher- 
heitsventil, e den Drosselhahn, f die, Zahnrad-Handpumpe, g die Druck- 
leitung, h die Abflußleitung, i den Olbehälter, k den WasserabfluBhahn 
an diesem, 1 den Olkiihler, 1, den Wasserzu-, 1, den Wasserabfluß und 
m den Wasserablaßhahn am Olkiihler. 

Die Welle, welche das Turbinengehäuse durchsetzt muß an ihren 
Austrittsstellen abgedichtet werden, um das Herausblasen von Dampf 
oder das Einströmen von Luft in größeren Mengen zu verhüten. 

Wie bereits entwickelt wurde, ist diese Aufgabe bei der AEG-Curtis- 
Turbine auch auf der Hochdruckseite eine verhältnismäßig einfach zu 
lösende, da die Uberdrucke in der ersten Kammer nur kleine Beträge 
annehmen. Bei den mehrstufigen Turbinen der AEG beträgt die abzu- 
dichtende Spannungsdifferenz höchstens drei Atmosphären, bei den zwei- 
stufigen Ausführungen hat sie bei Vollbelastung der Maschine den Wert 
Null und kann bei geringeren Belastungsgraden sogar einen negativen 
Wert annehmen. In diesem Falle hat is auch die Wellenabdichtung 
auf der Seite der Dampfeinströmung einen äußeren Überdruck und 
gleicht in ihrer Wirkung derjenigen auf der Niederdruckseite. 

Bei den großen Umfangsgeschwindigkeiten der Turbinenwellen ist 
es ausgeschlossen, Dichtungen nach dem Vorbilde der gewöhnlichen 
Stopfbüchsen von Dampfmaschinen anzuwenden, bei denen weiche 
Packungsmaterialien um die Kolbenstange gepreßt werden. Auch sorg- 
fältig aufgepaßte metallische Dichtungsringe, die bei anderen Bau- 
arten anzutreffen sind, wurden von der AEG verworfen, weil diese 
Konstruktionen eine Schmierung mit Ol oder anderen Fetten erfordern, 
die das Kondensat der Turbine verunreinigen, häufig auch ohne künst- 
liche Küblung nicht betriebsfähig erhalten werden können. Deshalb 
trägt auch die Labyrinthdichtung, welche an der AEG-Curtis- 
Turbine zur Verwendung gelangt ist zu Unrecht den Namen „Stopf- 
biichse*, da keinerlei Dichtungs- oder Packungsmaterialien erforderlich 
sind. Als Dichtungsmittel dient hierzu vielmehr, wie bei allen anderen 
Labyrinthdichtungen, der Dampf selbst, der gezwungen wird, eine Reihe 
hintereinanderliegender, enger Ringspalten zu durchströmen und hierbei 
allmählich gedrosselt wird. Zwischen den Ringspalten befinden sich 
erweiterte Räume, in denen die Dampfgeschwindigkeit durch Wirbelung 
vernichtet wird. Der Dichtungsdampf strömt durch die Labyrinth- 
dichtungen von außen nach innen, wobei gewöhnlich die Niederdruck- 
stopfbüchse hinter die Hochdruckstopfbüchse zu schalten ist, wie aus 
dem Schema Fig. 12 Taf. 32* u. Fig. 246 ersichtlich ist. 

Die Hochdruckstopfbüchse wird von zwei ringförmigen Kanälen um- 
schlossen, die durch radiale Bohrungen mit dem Labyrinth in Verbindung 
stehen und dieses in drei Teile scheiden. Der äußere Kanal empfängt den 
in einem besonderen Ventil auf den erforderlichen Druck gedrosselten 
Dichtungsdampf, während der innere Kanal mit der Ringkammer der 
Niederdruckstopf büchse durch eine Rohrleitung in Verbindung gebracht 
ist. Das Vakuum in der Niederdruckstufe der Turbine saugt mittels dieser 
Schaltung den Dichtungsdampf durch das mittlere Labyrinth der Hoch- 
druckstopf büchse, gleichzeitig aber auch Dampf aus der ersten Turbinen- 
kammer nach der Niederdruckstopfbüchse hinüber und durch diese 
hindurch, so daß der Dichtungsdampf im Turbinenkondensat mit gemessen 
wird. Außerdem erhält die Niederdruckstopfbüchse ebenfalls eine be- 
sondere Zuführung für gedrosselten Frischdampf, die benutzt werden 
kann, falls die Hintereinanderschaltung ihr nicht genügend Dichtungs- 
dampf zufúbrt. Die kurzen äußeren Labyrinthe verhindern, wie uns 
die AEG mitteilt, das Austreten von Dampf in den Maschinenraum 
mit solcher Sicherheit, daß nur ein leichter Dampfhauch sichtbar 
wird, an dessen Vorhandensein man die richtige Einstellung des 
Dichtungsdampfes zu kontrollieren vermag. An der Hochdruckseite 
wird dieser Dampfhauch mittels eines kleinen Kamines abgeführt, um 
Verschmutzungen innerhalb der Verschalung zn verhindern. 

Die Kämme der Welle sind aus Stahl, die eingreifenden Kiimme 
der umschließenden Biichsen aus Nickelbronze. Die verhältnismäßig 
kleinen Spielräume in den Labyrinthen übertreffen in der AEG-Turbine 


die geringen auftretenden Wärmedehnungen immer noch um ein Viel- . 


faches, so daß ein Anstreifen im Betriebe nicht zu befürchten ist. 

Eine andere in gewissen Fällen mit Vorteil angewendete Abdichtung 
benutzt sauber zusammengefügte Ringe aus Graphitkohle, die von außen 
durch Federn zusammengehalten werden (vgl. Fig. 7 Taf. 32); die 
Dichtung erfolgt hierbei in der gleichen Weise durch allmähliche Ab- 
drosselung von Hilfsdampf und in derselben Schaltung. Für schnell- 
laufende Wellen von großem Durchmesser ist indessen die Labyrinth- 
dichtung vorzuziehen. 

Die Labyrinthstopfbüchsen und die verwandten Kohlestopfbüchsen 
halten zwar nicht vollkommen dicht, sie besitzen aber, falls sie über- 
haupt anwendbar sind, den Vorzug, daß sie reibungsfrei arbeiten und 
keiner Schmierung bedürfen. Der geringe Betrag der Dampfreibung 
in den Labyrinthen spielt hierbei keine Rolle. Sie sichern aber einen 
der Hauptvorteile der Dampfturbine vor Kolbendampfmaschinen: die 
Gewinnung ölfreien Kondensates. 

Die inneren Abdichtungen an der Welle zwischen zwei Turbinen- 
kammern stellen eine vereinfachte Form der Labyrinthdichtung dar, 
da die Welle keine Kämme an dieser Stelle erhält, sondern mit einigem 
Spiel glatt hindurchgeht. Eine gewisse ree, wird indessen durch 
die in der Büchse eingelassenen, vorstehenden Ringe bewirkt. Der 


*) In Fig. 12, Taf. 32 bezeichnet: a das Umlaufventil, b das Ventil, welches den 
Kanal zur hinteren uud c das welches den zur vorderen Stopfbüchse absperrt; von unten 
tritt der frische Dampf vor die Ventile bc. 
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Übertritt des Dampfes wird als Verlust in Kauf genommen. Die Weite 
der Zwischenstopfbüchsen ist lediglich durch Betriebsrücksichten ge- 
geben, da eine Berührung mit der Welle vermieden werden soll. 

Die aus hochwertigem Stahl angefertigten Radscheiben besitzen 
die charakteristische Form von Körpern gleicher Festigkeit. Die der 
Berechnung zugrunde gelegte Sicherheit ist eine sehr hohe. Fig 5 
Taf. 32 ermöglicht in Verbindung mit dem in Fig. 1 Taf. 31 angedeuteten 
Rade a einen Vergleich der Abmessungen eines normalen AEG-Rades 
(zehnfache Sicherheit Fig. 1 Taf. 31) mit einem Turbinenrade von nur 
fünffacher Sicherheit (Fig. 5 Taf. 32). Die zweikränzigen Räder besitzen 
am Umfang einen starken Wulst, der schwalbenschwanzförmige Ein- 
drehungen zur Aufnahme der Schaufeln Fig. 247 enthält; bei den ein- 
kränzigen Rädern ist der Wulst entsprechend schwächer gehalten. Die 
kräftigen Radnaben sind bei den zweistufigen Maschinen mittels konischer 
Büchsen auf der Welle befestigt, um ein genaues Zentrieren und eine 
leichte Demontage zu ermöglichen. 

Die Schaufeln sind aus einer Spezial-Bronzelegierung oder aus 
hochprozentigem Nickelstahl angefertigt. Von diesen Materialien werden 
in scharfkantigen Profilen Stäbe gezogen, aus denen die erforderlichen 
Schaufelliingen mit Kopf und Fuß herausgearbeitet werden. Diese 
Schaufeln werden alle an einer etwas erweiterten Stelle in die schwalben- 
schwanzförmige Nut eingeführt; zwischen je zwei Schaufeln kommt ein 
Füllstück, das die Höhe des Schaufelfußes besitzt und sich an das Profil 
der Schaufeln genau anschmiegt. Es sichert den gegenseitigen Abstand 
der Schaufeln sowie die genaue Winkelstellung derselben. Nachdem 





Fig. 246. Z. A.: Die AEG-Curtis- Turbine. 


der ganze Umfang .mit Schaufeln besetzt ist, werden die Füllstücke, 
die aus weicherem Material bestehen, verstemmt, um ein unbedingt 
festes Zusammenfügen der Beschaufelung zu bewirken. Die Schaufel- 
köpfe sind untereinander gruppenweise durch eine leichte, an den Köpfen 
angenietete Bandage verbunden, die den doppelten Zweck erfüllt, die 
Schaufeln in der radialen Stellung gegeneinander zu versteifen und für 
den arbeitenden Dampf einen geschlossenen Kanal im Laufrad zu schaffen. 

Die Schaufeln der Umkehrsegmente sind genau gleicher Weise 
hergestellt. Abb. Fig. 247 zeigt die Befestigung de Schaufeln in einem 
zweikränzigen Rade. 

Die Schaufeli der AEG-Curtis-Turbine besitzen durchweg starke 
und steife Profile, die Biegungsbeanspruchungen gut widerstehen kónnen. 
Die fertig beschaufelten Rider werden statisch durch Abwälzen genau 
ausbalanciert, eine dynamische Auswuchtung kann mit Rücksicht auf 
die symmetrische Form der Räder meist unterbleiben. Das Räder- 
material unterliegt der ständigen Kontrolle durch Festigkeitsproben. 

Die Beaufschlagung der Schaufelräder erfolgt entweder durch 
Leitapparate mit parallelwandigen Austrittsflächen oder durch konisch 
erweiterte Düsen. Als Material für diese Organe hat sich, Bronze oder 
Nickelstahl bewährt, während für eine, für sebr starke Uberhitzungs- 
grade geeignete abweichende Form des Beaufschlagungsapparates ein 
Spezialgußeisen verwendet wird. Eine Erneuerung dieser Teile kann 
ohne höhere Kosten vorgenommen werden. Als besonderer Vorzug 
erscheint dieser Umstand, wenn die Betriebsverhältnisse der Maschine 
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eine wesentliche Anderung erfahren, beispielsweise durch späteren 
Anschluß an eine Kesselanlage mit anderer Spannung oder bei nach- 
träglichem Einbau von Überhitzern. Hierbei kann man die AEG-Curtis- 
Turbine mit geringen Mitteln so ändern, daß es scheint, als ob sie für 
die neuen Verhältnisse von vornherein konstruiert worden wäre. In 
der Regel genügt jedoch hierzu, wenn die Dampfverhältnisse günstiger 
werden, das Verflanschen einiger Düsen. 

Die Anforderungen des elektrischen Betriebes bedingen für die 
antreibende Kraftmaschine eine genaue Einhaltung der normalen Touren- 
zahl bei allen Belastungen und eine möglichst kleine und kurze Ab- 
weichung von der normalen Geschwindigkeit bei plötzlichen Belastungs- 
änderungen. Die Erfüllung dieser Aufgabe ist bei Dampfturbinen 
deshalb einfach, weil ihr Ungleichförmigkeitsgrad, wenn man diesen 
Begriff von den Kolbenmaschinen übernehmen darf, da hin und her 

ehende Bewegungen fehlen, fast den Wert Null erreicht. Die Masse 
de umlaufenden Teile wirkt wie ein Schwungrad auf die Ausgleichung 
kleinerer Schwankungen. 

Der Mechanismus der Regu- 
lierung einer AEG-Curtis-Turbine 
ist durch die Abbildung Fig. 4 u. 6 
auf Taf. 31 dargestellt. Der verti- 
kale Feder-Fliehkraftregler wird 
mittels Übersetzung durch Schnecke 
und Schneckenrad von der Turbinen- 
welle aus angetrieben und verstellt 
bei Bewegungen der Regulatormuffe 
einen kleinen entlasteten Rundschie- 
ber q. Dieser ist mit ganz geringen 
Uberdeckungen ausgestattet, so daß 
die kleinste Abweichung von der 
Mittellage die zum Druckzylinder 
führenden Kanäle freigibt. Hier- 
bei wird der eine Kanal für die 
Zuführung von Preßöl, der andere 
a peg fiir den freien Ablauf 

es Oles geöffnet, und zwar so, daß 
der Druckkolben r sich senkt, wenn 
die Regulatormuffe steigt. Mit dem 
Drackkolben r*) ist das eigentliche 
Regulierorgan, ein für die Drosse- 
lung des Dampfes ausgebildetes, 

| entlastetes Doppelsitzventil i,, starr 
verbunden. Bei zunehmender Geschwindigkeit der Maschine arbeitet 
der Regulator somit auf Drosselung des Frischdampfes. Die Abwärtsbe- 
wegung des Druckkolbens r wird bei diesem Vorgang dadurch beendigt, 
daß der Regulierschieber q durch den Hebel wieder auf seine Mittel- 
stellung zurückgeführt wird. Obgleich der Regulatorhebel keinen festen 
Drehpunkt besitzt, muß als solcher das Gelenk des Regulierschiebers 
betrachtet werden, der durch die Bewegung des Druckkolbens stets wieder 
in die Mittelstellung zurückgebracht wird. In der Tat entspricht jeder 
Stellung des Regulators eine ganz bestimmte Lage des Drosselventils. 

Das Preßöl wird geliefert von der auch für die Lagerschmierung 
dienenden, oben schon erwähnten, Räderpumpe t. 

Der Du dieser Regulierung besteht darin, daß jeder Rückdruck 
auf den Regulator vermieden ist, so daß seine Empfindlichkeit eine 
sehr, große ist. Bei plötzlicher Belastungsänderung um + 25°/, beträgt 
die Anderung der Umdrehungszahl der Turbinen nicht mehr als + 1,5°/,. 
Bei plötzlicher Entlastung von Vollast auf Leerlauf stellt sich vorüber- 
gehend eine Tourenerhöhung von höchstens 5°/, ein; im Beharrungszu- 
stand ist der Unterschied der Umdrehungszahlen zwischen Leerlauf 
und Vollast ca. 4%, Jede Maschine erhält eine Vorrichtung zum 
Verstellen der normalen Umlaufszahl um + 5°/, während des Betriebes, 
entweder in Form eines am Regulatorhebel verschiebbaren Laufgewichts 
oder einer veränderlichen Federbelastung (vgl. Fig. 4 u. 6 Taf. 31). 
Diese Vorrichtung ist unentbehrlich zum Parallelschalten ungleich be- 
lasteter Wechselstromgeneratoren und kann entweder von Hand bedient 
werden oder für Fernbetätigung von der Schalttafel aus eingerichtet sein. 

Das Drosselventil i, verändert je nach seiner Höhenlage die Menge, 
gleichzeitig aber auch die Spannung des vom Kessel kommenden nur 
durch den Stutzen i eintretenden Frischdampfes. Mit der Abdrosselung 
der Spannung ist jedoch ein Energieverlust verbunden, der sich in 
einer entsprechenden Zunahme des Dampfverbrauches pro Leistungs- 
einheit widerspiegelt. 

Wie bereits entwickelt wurde, gestattet die partielle Beaufschlagung 
bei den AEG-Curtis-Turbinen die Regulierung der Dampfmenge an 
die Düsen zu verlegen, so daß das Drosselventil bei gleichen Teillasten 
sich in einer höheren Stellung befinden darf und die Verluste durch 
Spannungsabfall verringert werden; die Verbesserung der Drosselregu- 
lierung ist eine um so fühlbarere, je vollkommener und je feinstufiger 
die Veränderung der Beaufschlagung erfolgt. 

Bei der selbsttätigen Düsenregulierung der AEG, Fig. 246 u. 
4 Taf. 32 betätigt der Druckkolben e der Regulierung eine zwangläufige 
Kurvensteuerung, durch die einzelne Düsen oder Düsengruppen mittels 
kleiner Ventile c geöffnet oder geschlossen werden. Die rosselung, 
die hierbei eintritt, ist ganz gerivgfügig, da alle übrigen Ventile ihre 
Endlagen bewahren, solange eins von ihnen in der Bewegung begriffen 
ist. Bei dieser Art der Regulierung, die als reine Quantitätsregulierung 
zu bezeichnen ist, entfällt das Drosselventil ganz. Zwischen vollständige- 
Absperrung des Dampfes und Betrieb unter höchster Überlastung ber 
sorgt hierbei der Regulator selbsttätig, die günstigste Beaufschlagung der 





Fig. 247. Z. A.: Die AEG - Curtis- 
Turbine. 





*) Von den im Text nicht besonders erwähnten Buchstaben in der Fig. 4, Taf. 31 
bezeichnet s den Handhebel zum Schnellschlußventil, i den Eintrittsstutzen für Frisch- 
dampf und i, die Bohrung, welche zur ersten Stufe führt., 


Turbine. Diese Art der Steuerung empfiehlt sich deshalb überall dort, 
wo starke Schwankungen der Belastung in unregelmäßiger oder schneller 
Folge zu erwarten sind, wie es in Hütten- und Walzwerkbetrieben, bei 
Förderanla en und ähnlichen schweren Betrieben der Fall ist. 

In solchen Betrieben dagegen, in denen große Belastungsänderungen 
nicht stoBweise eintreten, vielmehr eine gewisse Regelmäßigkeit und 
allmähliche Anderung der Belastungsverhältnisse vorliegt, wie in Elektri- 
zitätswerken und in den meisten Fabriken, genügt es, die jeweils günstigste 
Beaufschlagung durch Offnen oder Absperren einzelner Düsen- 
gruppen von Hand, in Verbindung mit einer selbsttätigen Drossel- 
regulierung, vorzunehmen. Für den Maschinenwärter gibt die Be- 
obachtung der Manometer vor und hinter dem Drosselventil an, wann 
eine Veränderung der Beaufschlagung erforderlich wird, ohne daß es 
einer besonderen Verständigung mit der Schalttafelbedienung bediirfte. 
Wenn der Spannungsunterschied zwischeu dem vom Kessel kommenden 
Frischdampf und dem Dampf hinter dem Drosselventil ein gewisses 
Maß überschreitet, zeigt dies an, daß zu starke Drosselverluste auftreten, 
und daß es an der Zeit ist, eine Gruppe von Düsen abzuschalten. 

Bei den Maschinen mit 3000 Umdrehungen sind von der gesamten 
Beaufschlagung des ersten Rades gewöhnlich zwei Düsengruppen ab- 
schaltbar eingerichtet, von denen die eine für Überlastungen vorbehalten 
bleibt, die andere bei Betrieb mit etwa halber Belastung zu schließen 
ist. Bei den größeren Maschinen ist die veränderliche Beaufschlagung in 
etwa vier Gruppen unterteilt (vgl. Fig. 4, Taf. 32); bei allen mit Drossel - 
regulierung ausgestatteten Turbinen bleibt ein Teil der Düsen stets offen. 

Auf die günstige Beeinflussung des Dampfverbrauchs durch diese 
Einrichtung ist bereits oben hingewiesen worden. 

Die Überlastung ist durch die Erwärmung des elektrischen Teiles 
begrenzt; die Turbinen sind aber im allgemeinen weit über dieses Maß 
hinaus überlastbar, so daß dampfseitig eine für den Generator zulässige, 
momentane Belastung auch dauernd hergegeben werden könnte. Das 
erforderliche Mehr an Dampf wird durch Offnen der Zusatzdüsen ein- 
gelassen. Diese müssen auch benutzt werden, wenn die Betriebsver- 
hältnisse wesentlich schlechter werden als bei der Konstruktion ange- 
nommen wurde, insbesondere für den Fall, daß aus irgend einem Grunde 
die Kondensation versagt und mit Auspuffin die Atmosphiren 
unter möglichster Erhaltung der Belastung gearbeitet werden muß. 

Bei den zweistufigen Typen der AEG, bei denen in der ersten 
Kammer bei Vollbelastung atmosphärische Spannung herrscht, entfällt 
unter diesen Bedingungen das Druckgefälle für die zweite Stufe; die bei 
größter Beaufschlagung vom ersten Rad allein zu erzielende Leistung 
kann unter Umständen 80 bis 100%/, der normalen Vollast erreichen. 
Der Abdampf gelangt hierbei größten- 
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Fig. 250. 
Fig. 248 bis 251. Z. A.: Die Brunnbauerschen Neuerungen auf dem Gebiete des 
Armaturenbaues. 


Fig. 261. 


forderlichen Dampfmengen von der Kesselanlage nicht hergegeben werden, 
und daß dort, wo solche Einheiten zur Aufstellung gelangen, stets ein 
Reservesatz betriebsfähig ist, falls an der Kondensation des anderen ein 
Defekt eintritt. Für kleinere Anlagen ist aber die Möglichkeit den Be- 
trieb mit Auspuff aufrechterhalten zu können oft von großer Bedeutung. 

Außer dem Mechanismus zur Regulierung der Geschwindigkeit 
und den beschriebenen besonderen Einrichtungen, um einen wirtschaft. 
lich ee a Einfluß veränderter Arbeilsbediugungen abzuschwächen, 
besitzen die Turbinen der AEG stets einen unabhängigen Achsenregler, 
der ausschließlich dazu dient, ein Durchgehen der Maschine zu verhindern, 
falls die Hauptregulierung ihren Dienst versagen sollte. Dieser Regulator 
wird so eingestellt, daß er bei einer Überschreitung der normalen Um- 
laufszahl, um etwa 10 bis 15°/, durch ein Klinkwerk und Gestänge e 
die Schnellschlubvorrichtung des Haupteinlaßventils ab (Fig. 10 
Taf. 32) auslöst und damit die Dampfzufubr zur Turbine augenblicklich 
abschneidet. Bei der großen (seschwindigkeit, mit der das Durchgehen 
von Maschinen eintreteb kann, ist ein vom Hauptregulatorunab- 
hängiger Sicherbeitsregulator als ein unentbehrliches Organ 
der Maschine zu bezeichnen. 
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Die Brunnbauerschen Neuerungen auf dem Gebiete 


des Armaturenbaues. 

(Mit Abbildungen, Fig. 248 bis 255.) 
> Nachdruck verboten. 

Wohl sind in den letzten Jahren auf dem Gebiet des Armaturen- 
baues so manche Neuerungen bekannt geworden, jedoch sind ebenso- 
viele auch schnell wieder in Vergessenheit geraden, da ihnen jedweder 
praktische Wert fehlte. Zu denen die sich in der Praxis gehalten 
haben, gehören die von Ferd. Brunnbauer in Wien eingeführten 
und unter diesen ist es dann wieder der Restarting-Injektor „Monitor“ 
der besondere Beachtung verdient. 

Durch Konstruktion dieses Injektors ist es gelungen, einen leistungs- 
fibigen Speiseapparat zu schaffen, dessen Handhabung so einfach ist, 
daß sie selbst von weniger geübtem Personale vorgenommen werden kann. 
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Z. A.: Die Brunnbauerschen Neuerungen auf dem Gebiete de 
Armaturenbaues. 


Fig. 252. 


Fig. 251 zeigt einen Schnitt durch einen Injektor horizontaler 
Bauart, wiihrend Fig. 250 einen solehen durch einen Injektor vertikaler 
Bauart wiedergibt. Die Anbringungsweise beider Ausführungen ergibt 
sich aus Fig. 252. 

Das Eigentiimliche dieser Injektor-Konstruktion ist die Anordnung 
einer spiralförmig durchbrochenen Kondensationsdüse, wobei sowohl 
der Saug- als auch der Betriebsdampf leicht und ohne merkbare Wider- 
stiinde vom Düseninneren in den Uberlaufraum und von letzterem nach 
Anheben eines sog. Schlabberventils in die äußere Atınosphäre gelangen 
kann. Hierdurch wird die Ansaugfähigkeit des Injektors, 
sowohl beim Ingangsetzen als auch während des Speisens 
auf ein Maximum gebracht. 

Durch die Anordnung dieser spiralförmig durchbrochenen 
Kondensationsdüse werden die bisher gebräuchlichen, den 
gleichen Zweck anstrebenden Klapp- oder Schubdüsen ent- 
behrlich. Ein Umstand der umso wichtiger ist, als die ge- 
nannten Düsen zufolge ihrer Beweglichkeit einer starken 
Abnützung und folgegemäß auch fortwährenden Reparaturen 
unterworfen sind. 

Während der Restarting-Injektor „Monitor“, um das 
Ansaugen von Luft in den Kessel zu vermeiden — die be- 
kanntlich die Verrostung der Kesselwandungen fördert — 
ınit einem dicht schließenden Schlabberventile ausgestattet 
ist, bedingen Injektoren mit Klapp- oder Schubdüsen den 
giinzlichen Fortfall eines solchen Ventiles. Wird dasselbe 
aber ja einmal beibehalten, so muß es zumindest undicht 
ausgeführt werden, umso die vorerwähnten beweglichen 
Düsenteile, während der Funktion des Injektors, durch den 
äußeren Luftdruck gegen die im Inneren des Strahles herr- 
schende Luftleere zu, geschlossen zu halten. Hieraus ps 
hervor, daß bei diesen Apparaten älterer Bauart stets Luft 
in den Kessel gesaugt wird. 

Mit Rücksicht auf den praktischen Betrieb ist beim 
„Monitor“-Injektor dann weiter noch Vorsorge getroffen, daß 
die inneren, einer event. Kesselstein-Ablagerung ausgesetzten Düsenteile 
zur Untersuchung, Reinigung oder zum Austausch leicht zugänglich 
sind. Dies wird erreicht, einerseits durch die Wahl des Düsenmaterials 
— Kanonenbronze — um so ein Einrosten der Düsen in die gußeisernen 
Gehäuse zu vermeiden, und andererseits dadurch, daß man bei dem 
wagrecht einzubauenden Injektor nach Fig. 251 nur die Druckrohr-Ver- 
kuppelung C zu lósen hat, worauf der Diiseneinsatz aus dem Injektor- 
gehäuse herausgezogen werden kann. Bei der vertikalen Bauart nach 
Fig. 250 fällt das Lösen einer Rohrverbindung überhaupt fort und der 
Düseneinsatz kann nach Wegnahme der Kappe X aus dem Gehäuse 
herausgeschraubt werden. 

Die zweite Neuerung, das Reduzierventil „Universal“, Bauart 
Ferd. Brunnbauer ist gesetzlich geschützt und eignet sich nach 
den uns von Brunnbauer gemachten Angaben gleich gut zur Ver- 
minderung des Druckes von gesättigtem und überhitztem Dampf als 
Wasser, Luft usw. 

Der Kesseldampf, resp. Wasser, Luft usw. tritt mit dem jeweilig 
vorhandenen Druck bei A Fig. 254 und 255 ein und kommt in einer 
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gewünschten verminderten Spannung bei B zum Austritt. Diese redu- 
zierte Spannung wird durch Einstellung der Muttern H erreicht. Der 
auf Niederspannung gebrachte Dampf tritt durch die Bohrung D in 
die Kammer unter der Membrane E und sucht die Membrane selbst 
anzuheben und dadurch das Doppelsitzventil F zu schließen. Die Kraft 
der Federn G, welche, wie ersichtlich, auf eine Kniehebel-Anordnung 
einwirken, trachtet das Ventil F gegen den von unten auf der Mem- 
brane lastenden Dampfdruck zu Öffnen urd stellt auf diese Weise 
in jedem Augenblick einen Gleichgewichtszustand zwischen beiden 
Kräften her. 

Ist der reduzierte Druck zu hoch, so kann er durch geringes 
Nachlassen der Federn G verkleinert werden, was zur Folge hat, daß 
das Ventil F mehr schließt. Ist umgekehrt der verminderte Druck zu 
niedrig, so müssen die Federn G etwas angespannt werden, was zur ` 
Folge hat, daß das Ventil F mehr öffnet. 

Es ist ersichtlich, daß das Ventil für gewöhnlich offen ist und nur 
dann zu schließen beginnt, wenn die gewünschte reduzierte Spannung 
erreicht ist. Vom Eintrittsdrucke ist das Ventil vollkommen unabhängig. 

Das Kniehebelsystem gleicht 
die beim Zusammendrücken der 
Federn anwachsende Federkraft 
aus und daraus ergibt sich, daß 
der auf die Membrane ausgeübte 
Federdruck konstant, also unab- 
hängig von der Größe der Zusam- 
mendriickung der Federn bleibt. 

Während Fig. 254 die Bauart 
der Reduzierventile „Universal“ 
bis inkl. 50 mın Größe darstellt, 
gibt Fig. 255 die Ausführungsform 
dieser Ventile in größeren Ab- 
messungen. Hierbei ist die Ein- 
richtung getroffen, daß die je- 
weiligen Bewegungen des Doppel- 
sitzventiles F durch eigenartig 
angeordnete Hebel X nur zum ge- 
ringen Teile (ca. einem Drittel) 
auf die Membrane E übertragen 
werden, wodurch die Verwendung 
von großen und demgemäß starken Membranen entfällt. 

Nach allen weißt dieses Ventil eine einfache Konstruktion und 
Wirkungsweise auf, was bei einem selbsttätig arbeitenden Sicherheits- 
apparate, und ein solcher ist ja ein Reduzierventil, nicht zu unter- 
schätzen ist. 

Der Kondenstopf „Favorit“, Bauart Brunnbauer, Fig. 253, 
besteht aus dem eigentlichen Topfe T und dem Kugelgehäuse K. 
Beide haben eine neuartige Flanschverbindung (Fig. 248) gemeinsam, 
in der die Wege für den Ein- und Austritt des Wassers, einander 


kouzentrisch umschließend, angeordnet sind. 
Hieraus ergeben sich die Vorteile, daß: 
DATT 
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Fig. 253. Z. A.: Die Brunnbauerschen 
Neuerungen auf dem Gebiete des Arma- 
turenbaues. 






m m be agt dd N 


H 






Fig. 254. 
Fig. 254 u. 255. Z. A.: Die Brunnbauerschen Neuerungen auf dem Gebiele des Armaturenbaues. 


Fig. 255. 


1. Dem Kugelgehäuse K, je nach Lage der Wasser-Zu- und Ab- 
laufrohre vier verschiedene Stellungen zum Topfe T gegeben werden 
können, wodurch komplizierte Rohrkrümmer zugleich vermieden werden 
und 

2. Der eigentliche Topf T zur gründlichen Reinigung oder Unter- 
suchung leicht ausgehoben werden kann, während das Kugelgehäuse K 
fest in der Leitung bleibt und den Entwässerungsbetrieb für die 
Zwischenzeit besorgt. Hierzu genügt die Umstellung der Ventile V, 
und V,, Fig. 249, d. h. man hat den Zutritt des Wassers (V,) zum 
Topf abzusperren und den direkten Auslaß V, zum Abflußrohr der 
abzuführenden Wassermengen entsprechend zu öffnen. Der Wert dieser 
Manipulationen liegt darin, daß man so eine Betriebsstörung in ein- 
facher Weise und mit einfachsten Mitteln vermeiden kann. 

Denn selbst bei den Kondenstöpfen mit im Topfe angeordneten 
Umschaltkanal, geht, wenn man den Topf wegnimmt, auch dieser 
Kanal mit, die Leitung ist also unterbrochen und der Betrieb gestört. 
Noch weniger kann schließlich der Topf genügen, bei dem man während 
des Betriebes den Deckel öffuen kann, weil die Inkrustationen sich 


bauptsächlich im Inneren des Topfes bilden und eine sorgfältige 
Reini une aim Orte der Aufstellung in Gruben, Nischen, Unterkellerungen 
von Maschinen usw. ja nie durchfúbrbar ist. 

Der Kondenstopf ,Favorit* besorgt die selbsttätige Entwässerung 
ohne Dampfverluste, besitzt ferner eine Einrichtung zur direkten Ent- 
wässerung, welche die rasche Entfernung von größeren Wassermengen, 
wie sich solche beim Eiulassen von Dampf in kalte Leitungen bilden, 
auf kurzem Wege und unabhängig von der automatischen Entwässerung 

estattet, sowie schließlich eine selbsttätige Entlüftung. Der Schwimmer 
es Topfes ist oben und unten in Bronze geführt, um das Stecken- 
bleiben desselben infolge der Einrostung, wie es andernfalls zumal bei 
längeren Ruhepausen im Betriebe, leicht einzutreten pflegt, aus- 
zuschließen. Es sind nach Vorstehendem hier also alle Faktoren ge- 
geben, die geeignet sind den Kondenstopf zu einem sicher arbeitenden 
zu machen. 


Doppeltrommel-Waschmaschine mit Hochdruck- 


Dampfheizung. _ 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 33.) 


Nachdruck verboten. 

In Erweiterung des Artikels „Dampfwäschereien* in der „Techn. 
Rundschau‘ vom 30. Oktober 1909 sei heute an Hand der Zeichuungen 
auf Taf. 33 eine Beschreibung einer gebräuchlichen Doppeltrommel- 
Waschmaschine mit Beheizung durch hochgespannten 
Dampf gegeben. 

Die Maschine besteht, wie uns der Ingenieur E. Socher in Berlin 
mitteilt, in der Hauptsache aus der in zwei gußeisernen Böcken ge- 
lagerten, feststehenden Außentrommel c und der innerhalb derselben 
mit ca. 60 Umdrehungen in der Minute rotierenden Innentrommel e. 
sowie den Antrieb- und dem Umsteuerungsapparat. 

Die Außentrommel c, aus stark verzinktem Eisenblech, dient 
hauptsächlich als Wasser- bezw. Laugenbehälter, sie ist an einem Ende 
ınit einer, durch eine sogenannte Kippvorrichtung in ihren Lagern 
drehbaren, gußeisernen, hohlen Welle in einem Ständer gelagert, am 
anderen trägt sie einen vollen Zapfen. Der Zapfen findet seine Lagerung 
im zweiten Ständer und trägt dort das große Stirnrad für den Antrieb 
der Iunentrominel c,. 

Die Innentrommel c,, welche aus stark verzinktem Kupferblech 
besteht, ist um eine möglichst starke Durchsetzung der Wäsche mit 
Lauge, Dampf und Wasser zu ermöglichen, in der aus Fig. 9 ersicht- 
lichen Art gelocht. Bei der Herstellung der betr. Bohrungen muß, dies 
sei hier eingeschaltet, besondere Obacht darauf gegeben werden, daß 
sich keine scharfen Kanten und Ecken bilden, welche die Wäsche- 
stlicke später beschädigen würden. 

Der Antrieb der mit der in Fig 3 und 4 dargestellten Ver- 
schluß klappe c, versehenen Kupfertrommel erfolgt durch die in 
Fig. 6 sichtbaren Riemenscheiben aa,, von denen die mittelste als 
Lecrlaufscheibe, die rechtsseitige a, zur Rechtsdrehung, und die 
linksseitige a zur Lioksdrehung der Trommel dient. Zur selbst- 
tätigen Umschaltung von Rechts- auf Linkslauf dient ein Schnecken- 
trieb, welcher aus der auf der Hauptantriebswelle befestigten Stahl- 
schnecke g und dem exzentrisch an dem Schneckenrad g, angebrach- 
ten Umschalthebel h besteht, welch letzterer durch seine Hin- und 
Herbewegung die Antriebsriemen umwechselt und so die Dreh- 
richtung der Innentrommel fortwährend ändert; die Folge davon 
ist ein fortgesetztes Hin- und Herschleudern der Wäschestücke. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist demnach die folgende: 
Nachdem die schmutzigen Wäschestücke durch die in der Außen- 
und Innentrommel befindlichen Offnungen, welche nach Beschickung 
der Maschine durch die Verschlußvorrichtung geschlossen werden, 
eingebracht und die Trommel ungefähr bis zur Hälfte durch das 
linksseits befindliche Mischventil mit Seifenlauge gefüllt ist, wird 
das Dampfventil geöffnet und die Wäsche in der Seifenlauge zu- 
nächst ca. eine halbe Stunde durchgekocht. Sodann wird das 
schmutzige Wasser durch das am Boden der Außentrommel befind- 
liche Ventil abgelassen. Man läßt dann reines Wasser ein und 
sucht so die Wäschestücke unter fortwährendem Hin- und Her- 
schleudern der Innentrommel von den durch die Seifenlauge auf- 

elösten Schmutzteilen noch vollends zu befreien. Damit wäre 

ann der Waschprozeß beendet und die Trommel kann entleert 
werden, welche Manipulation durch das auf der linken Seite sicht- 
bare kleine Schneckengetriebe d d, insofern erleichtert wird, als 
man damit die Außentrommel soweit herumdrehen kann, daß die 
Offnung derselben nach unten say be so daß die gereinigten Wäsche- 
stücke in den unter die Maschine gefahrenen Transportwagen 
fallen können. Die Fig. 1, 2 u. 8, sowie 5 u. 6 der Tafel zeigen zwei 
Varianten des selbsttätigen Umkehrantriebes. 

Die Wirkungsweise des Umkehr- oder Wendetriebes beruht bei 
beiden Ausführungen auf demselben Prinzip, nämlich dem Antrieb 
durch Kurbel und Schubstange oder Exzenter und Schubstanze, welch 
letzterer der teueren Ausführung halber jedoch nur noch selten An- 
wendung findet. Der Wendetrieh besteht, wie aus der Fig. 8 ersicht- 
lich, aus dem, durch die auf der Hauptantriebswelle befestigte Schnecke g 
angetriebenen Schneckenrade g,, an welch letzterem exzentrisch der 
Laufzapfen für die Verbindungsstange h des Ausriickhebels i befestigt 
und durch eine kleine Säule k mit der mit Ausrückgabeln a, verschen 
Ausrückerschiene k, verbunden ist. 
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Die Theorie der Turbine für elastische Treibmittel. 
Von Dipl.-Ing. Konrad Baetz in Würzburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 256.) Nachdruck verboten 
I. Betrachtung grundlegender Vorgänge. 


a) Bewegt sich ein Gefäß von kreisfürmigem oder quadratischem 
Querschnitt, das, wie in Fig. 256, Skz. 1 gezeichnet, rechts offen, links 
aber durch einen Boden geschlossen sein möge mit einer gegebenen 
konstanten Geschwindigkeit nach links, so fließt wenn der Gasdruck p, 
im Gefüßinnern größer ist, als der Druck p der EE in 
jedem Augenblick eine bestimmte Gewichtsmenge aus dem Gefäß, 
während das Gefäß einen Antrieb in der Bewegungsrichtung erfährt. 

Ist der Ruuminhalt des GefiBes V, das spez. (sewicht des darin 
befindlichen Treibmittels y, so gilt für eine kleine Verschiebung des 
(sefäßes um ds die Beziehung: 

— V.dy=F-ds.y 
denn es muß die Gewichtsabnahme des (efäßinhalts gleich der aus- 
geflossenen Gewichtsmenge sein. Das Vorzeichen von V.dy drückt 
dabei eben die Abnahme des (sewichtes aus, während die momentane 
Volumzunahme F-ds positiv gerechnet ist. 

b) Steigt andererseits der jetzt mit p,, Fig. 256, Skz. 2 bezeichnete 
Druck der Umgebung eines, wie oben gestalteten Gefäßes, so daß p, 
größer wird als der Druck p im GefiiB, so dringt jetzt von außen eine 
gewisse (rewichtsmenge in das (sefüß ein, so daß, wenn y wieder das 
spez. Gewicht des momentan eintretenden Treibmittels bedeutet, die der 
obigen Gleichung analoge Beziehung gilt: 

F.dx-y=V-dy. 
Denn es muß das Gewicht des eintretenden Treibmittels gleich der 
Zunahme des Gewichts im Gefäß sein. 

Bei dieser zweiten Betrachtung ist es zunächst gleichgültig, ob sich 
das (sefüß bewegt oder ob es ruht. Eines ist aber sicher, hewegt es 
sich während des Eintritts des Treibmittels nach links, so erfolgt, wie 
oben eine Arbeitsübertragung auf das (Gefäß. 

c) Beide Vorgänge Kar man sich nun in der Weise le 
denken, daß zwei mit gleichem Treibmittel gefüllte Gefäße, plötzlich 
einander gegenüber gestellt werden, wobei der Inhalt der Gefäße ver- 
schiedenen Druck und verschiedenes spez. (Gewicht haben soll. Für 
die Untersuchung ist es dabei gleichgültig, ob man die Gefäße durch 
Parallelverschiebung (in der Pfeilrichtung) oder durch plötzliches Ent- 
fernen einer Trennungswand in Kommunikation gebracht denkt. 

Ist der Druck im Gefäß I, Fig. 256,. Skz. 3 höher als in II, so 
strömt jedenfalls Treibmittel von I nach II über, während beide Gefäße 
einen Antrieb erfahren, der sie in ihrer Achsenrichtung von einander 
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Fig. 266. Z. A.: Die Theorie der Turbine für elastische Treibmittel. 


zu entfernen sucht. Dieser Druckausgleich wird sich unter gewissen 
Bedingungen zunächst als Schallwelle äußern. 

Man hat bisher einen solchen Fall als eine nicht umkehrbare 
thermische Zustandsänderung bezeichnet. Man hat sich dabei gedacht, 
daß der Druckausgleich unter allen Umständen so ungeordnet erfolgen 
miisse, daß er sich einer genauen rechnerischen Verfolgung notwendig 
entzieht und auch eine Sane der beim Ausgleich frei werdenden 
Energie nicht zuläßt. Die Unordnung während des Druckausgleichs 
wird nun durchaus nicht immer eintreten, was man schon aus der Tat- 
sache erkennt, daß unter gewissen Umständen Schallwellen auftreten. 
Man kann von vornherein angeben, daß Schallwellen auftreten müssen, 
wenn einmal der Druckunterschied zwischen beiden Gefäßen einen 
bestimmten Wert erreicht und andererseits die axiale Länge beider 
(sefäße zusammen von hinreichender Größe ist. Werden aber einmal 
Schallwellen gebildet, so müssen dieselben zu sogenannten stehenden 


Wellen werden, weil die beiden Gefäße zusammen eine an beiden Enden 
geschlossene Röhre bilden. 

Schallwellen können aber zu mechanischer Arbeitsleistung benützt 
werden, was längst bekannt ist, und zwar ähnlich, wie Licht- und 
Wärmestrahlen beim sogenannten Radiometer in mechanische Energie 
umgesetzt werden *). 

Das sogenannte Doppler’sche Prinzip ist übrigens nur ein spe- 
zieller Ausdruck für diese Umsetzungsmiglichkeit bei in rascher Fort- 
bewegung begriftenen Schallquellen. Denkt man sich nämlich die 
beiden oben einander gegenübergestellten Gefäße nun tatsächlich mit 
einer konstanten Geschwindigkeit voneinander entfernt, während sie 
beide von einer genau passenden, beliebig lang zu denkenden Röhre 
umschlossen sind, so ist sicher, daß Schallwellen, wenn sie auch im 
ersten Augenblick entstanden wären, rasch verschwinden müssen, weil 
die Schwingungszahl mit der zunehmenden Axiallänge des Gesamt- 
volumens abnimmt. Im Grunde genommen ist dieser Vorgang ganz 
derselbe, wie die Tatsache des Doppler’schen Prinzips; nur ist bei dem 
beschriebenen Umwandlungsprozeß die Größe der Wandlung viel 
bedeutender. 

Wie leicht übrigens eine solche Umwandlung einer se Wigs ce 
bewegung in eine translatorische sogar vollständig erreicht werden 
kann, sei an dem Beispiel eines zwischen zwei Wänden mit bekannter 
Geschwindigkeit schwingenden, vollkommen elastisch gedachten Balls 
gezeigt. Solange die Wände feststehen, wird sich der Ball mit der ge- 
gebenen Geschwindigkeit, deren Betrag c, Fig. 256, Skz. 4 sein möge, hin- 
und herbewegen. (Der Vorgang ist reibungsfrei gedacht!) Erteilt man 
aber beispielsweise der rechten Wand eine solche Geschwindigkeit u, daß 
sie nach rechts sich fortbewegt, so wird der Ball, der eine größere 
(Geschwindigkeit besitzen soll, die Wand zunächst erreichen und sich 


2 
i auf den 


ab, wenn u konstant gehalten wird. Dabei wird also die 


e . . . . m 
deformieren. Ist seine Masse m, so nimmt seine Energie -- 
m - ul 
Wert —- 
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n? nê 
Deformationsarbeit Lane: Te in ihm aufgespeichert. 
In der. zweiten StoBperiode wird die Deformationsarbeit zur Be- 
schleunigung des Balls wieder aufgebraucht. Soll der Ball mit der 
Geschwindigkeit c, wieder von der Wand zurückspringen, so muß zu- 


12 
nächst seine noch vorhandene lebendige Kraft M-A vernichtet und ihm 
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m'ei erteilt werden. 





dann die neue lebendige Kraft 


Beides muß die aufgespeicherte Arbeit leisten, also muß auch 
omu m-c? 





L = Ea + 9 sein. 
Für den Fall vollkommener Elastizität muß also sein: 
me m-u mu? m-e? 
2. 2 2 2 
woraus: N a A gi’ j 
D 2 2 — 2 
Soll daher c, = 0 sein, womit eine vollständige Umsetzung der 
12 2 
Schwingungs- in Translationsenergie eintritt, so muß 2 np rn 3- 
o? _ 
sein, also: u= “=z VT = 0,705 e. 


Diese Möglichkeit der vollständigen Umsetzung einer Schwingungs- 
bewegung in eine translatorische wird später eine besondere Bedeutung 
gewinnen. 

d) Man denke sich nun eine Reihe einseitig offener Gefäße von qua- 
dratischem Querschnitt auf zwei Fúrderbiindern (nach Art eines Pater- 
nosterwerks) so befestigt, daß dieselben ein dicht aneinander gereihtes 
Zellen- oder Kammersystem ergeben. Die Fig. 256, Skz. 5 zeigt die beiden 
mit den offenen Seiten gegeneinander gestellten Gefäßreihen im Schnitt. 
Die GefiiBreihe rechts möge nun mit einer konstanten Geschwindigkeit 
abwärts, die Gefäßreihe links mit derselben Geschwindigkeit nach auf- 
wärts bewegt werden. Dabei sollen die Gefäße oben durch eine be- 
sondere Wendevorrichtung von der linken Seite nach der rechten und 
unten umgekehrt von der rechten nach der linken gebracht werden, 
während die Gefäße oben gleichzeitig mit Treibmittel fortwährend bis 
auf den hohen Druck p, gefüllt, unten auf den tiefen Druck p, ent- 
leert werden. 

Dadurch findet nun ein fortwährender Druckausgleich im ganzen 
System statt, indem die links in die Höhe steigenden Gefäße fort- 
während Treibmittel von den rechts sich nach abwärts bewegenden 
und sich entleerenden Gefäßen aufnehmen. Die dabei oben notwendig 
werdende Auffüllung der Gefäße wird also, genau wie die unten not- 
wendig werdende Entleerung beliebig klein gemacht werden können. 
Beides hängt, wie man sofort übersieht nur vom gesamten Druckgefälle 


Pı und der Zahl und der Größe der Zellen und nicht zuletzt von der 


o 
Geschwindigkeit der Bewegung ab. Man erkennt auch, daß der Vor- 
gang stationär gemacht werden kann, d. h. es kann erreicht werden, 
aß er an allen Stellen fortwährend in gleicher Weise und in gleicher 
Stärke vor sich geht. 
Es wird sich also an einer beliebigen Stelle ein konstantes Druck- 
efiille herausstellen, ebenso wie die sekundlich strömende Menge des 
reibmittels an einer solchen Stelle dauernd gleich groß wird, wenn 





*) Akustische AbstoBung: Chwolson-Lehrbuch der Physik II. Rd, 8. 108. 


das Druckgefülle und die Bewegungsgeschwindigkeit konstant bleiben. 
Diese Schlüsse sind übrigens gleich richtig ob Schallwellen auftreten 
oder nicht. | 

e) Der so beschriebene Vorgang ist nun zunächst ein solcher ohne 
äußere Arbeitsleistung. Es wird zwar in allen Zellen auf die Zellen- 
bóden ein Antrieb ausgeiibt; derselbe kommt aber nicht zur Geltung, 
weil die Bewegungsrichtung senkrecht zum Antrieb gerichtet ist. 

Man gelangt aber sofort zu einer Ubertragung eines Teils des 
Energieausgleichs auf die Zellen, wenn mun deren gemeinsame Be- 
rührungswände unter bestimmten Winkeln gegen die Bewegungsrichtung 
neigt. Wird jetzt wieder die oberste Zelle der rechten Seite auf den 
höheren Druck p, gefüllt, die unterste Zelle der linken Seite dauernd 
auf den tiefen Druck p, entleert, so strömt das Treibmittel in allen 
dazwischen liegenden Zeilen von der rechten Seite nach links über, beiden 
Rädern einen Antrieb in der Pfeilrichtung, Fig. 256, Skz. 6 ertdilend. 
Auch hier wird bei konstantem Druckgefälle und konstanter Bewegungs- 
geschwindigkeit der Ausgleich an allen Stellen von der Zeit unabhängig, 
also stationär. 

f) Zur rechnerischen Verfolgung des Ausgleichs zwischen zwei be- 
liebigen Kammern beider Seiten ist es nötig auf die Betrachtungen a, 
b und c zurückzukommen. 

Denkt man sich nämlich zwei Gefäße, Fig. 256, Skz. 7, wie unter c mit 
gleichem Querschnitt F und gleichem Volumen V mit den offenen Seiten 
BEE und den Ausgleich eingeleitet, während im Gefäß | 

er Druck höher ist als in II, jedes Gefäß aber jetzt mit der konstanten 
Geschwindigkeit c vom andern wegbewegt, so muß das aus I austretende 
Treibmittel den Weg 2ds + dx zurücklegen um in II um dx vor- 
zudringen. Ist nun, wie oben y, das spez. Gewicht des Treibmittels 
in I, y, dasjenige in II, so gilt für I: 
—V-dy, = (2ds + dx)-F-y, 

(Von einer geringen Erweiterung des Strómungsquerschnittes wird 
abgesehen.) 
für IL ebenso: V.dy, =F-dx-y,. 

Setzt man den Wert von dx aus II in I ein, so folgt unter gleich- 
zeitiger Umsetzung der übrigen Größen: 

V dy, V-dy, 
— mm. — = 2ds + ——. 
F 7 i F- 73 

Denkt man sich den Druckunterschied zwischen den beiden Gefäßen 
nur durch den bestehenden Temperaturunterschied bewirkt, so daß 
also vor dem Ausgleich y, = y, = y ist, so folgt aus der vorstehenden 
Beziehung: 

V dy V dy o dy F 
F NT y oder: E y As. 

Bei dem unter e) beschriebenen Vorgang ist es sehr wohl denkbar, 
daß das spez. Gewicht des Treibmittels in zwei momentan in Kommuni- 
kation stehenden Zellen nahezu gleich groß wird. Man braucht sich 
dabei nur zu denken, daß das spez. Gewicht des unter dem hohen 
Druck p, oben rechts zugeführten Treibmittels etwas größer ist, als 
das mit dem tiefen Druck p, von unten links sich nach oben bewegende 
Treibmittel. Es wird daun trotz des Druckausgleichs in den mittleren 
Zellen sich nahezu gleiches spez. Gewicht einstellen. 

Beachtet man ferner den Vorgang im stationären Zustand, so erfol 
der Ausflug des Treibmittels aus den Zellen rechts ebenso stetig, wie 
die Aufnahme in den Zellen links. Es wird also in jedem Augenblick 
der Unterschied in der Dichte, benachbarter und in Austausch tretender 
Schichten nur sebr klein sein können, während der Druckunterschied 
endliche Beträge ausmacht. Dieser Vorgang wird leicht verständlich, 
wenn man die Vorstellung der kinetischen Gastheorie benützt. Denkt 
man sich bei zwei benachbarten gleich großen Gasschichten die Tem- 
peratur, also die Schwingungsenergie in der einen Schicht größer als 
in der andern, so schlagen die Molekiile der ersten Schicht, wie Ge- 
schosse in den Raum der zweiten Schicht ein, deren Temperatur und 
Druck gleichzeitig erhöhend, so daß der Ausgleich sehr rasch vor sich 
eht. In dieser Weise wird der Druckausgleich bei zwei in Kommuni- 

ation tretenden Zellen stets vor sich gehen, solange Schallwellen aus- 

geschlossen sind und der herrschende Druckunterschied nicht zur Beschleu- 
nigung der ganzen Schichten selbst aufgebraucht wird. Selbst wenn also 
die Dichte in zwei sich gegenübertretenden Schichten gegen den Boden 
der Zellen hin, zu- oder abnimmt, so ist doch der Unterschied in der 
Dichte der zwei zunächst in Ausgleich tretenden Schichten sehr klein, 
so daß solange zunächst Schallwellen ausgeschlossen werden, für den 
Ausgleich die Beziehung gilt: 

dy F 

y ds. 
Die Bedingungen die zu erfüllen sind, um Schallwellen nun tatsächlich 
auszuschließen, sollen im II. Abschnitt erläutert werden. 

Die vorstehende Gleichung ist nun ohne Weiteres integrierbar, 
wenn man sich über die Grenzen, zwischen welchen der beschriebene 
Vorgang verläuft, klar ist. 

Beachtet man aber, daß der Vorgang des Ausgleichs an allen 
Stellen bei konstantem Druckgefiille stationär wird, so können als 
Grenzen y, und y, nur die dauernd zwischen zwei in Kommunikation 
befindlichen Zellen bestehenden Unterschiede im spez. Gewichte des 
Treibmittels eingeführt werden, während als Weg des Ausgleichs, der 
tatsächliche Weg des übergeströmten Treibmittels während der Fort- 
bewegung der Zellen um eine Zellenteilung einzusetzen ist. 

ewegen sich die Zellen mit der Geschwindigkeit ce gradlinig vor- 
a 
2c 
Zellen sich gegeneinander mit der doppelten Geschwindigkeit bewegen. 


wärts, so wird die Zellenteilung a in der Zeit zurückgelegt, weil die 
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Versteht man unter F den Ausfluß- bezw. Durchflußquerschnitt einer 
Zelle, so entfernen sich die in Betracht kommenden beiden Querschnitte 
F mit einer Geschwindigkeit voneinander, die sich aus der doppelten 
Fortbewegungsgeschwindigkeit 2c durch Multiplikation mit dem Cosinus 
des Zellenwandwinkels ergibt. Der in der Zeiteinheit für die Uber- 
strömung des Treibmittels verfügbare Weg ist also 2c - cosa. Da der 
an einer bestimmten Stelle vorhandene Unterschied im spez. Gewicht 
des ‘Treibmittels nun nach der obigen Gleichung vom dort stets vor- 
handenen Ausgleichsweg abhängig ist, so ist dieser Weg einfach aus 
a 
Ze 


ds auf der rechten Seite der Gleichung ist also 


der fiir das Fortschreiten um eine Zellenteilung verfiigbaren Zeit 


Fiir 


4 - cosa zu setzen, weil der gesamte in Betracht kommende Weg sich 
aus dem Produkt Geschwindigkeit mal Zeit ergibt. Also: 


füs= 2 cosa. . — A - COS a. 
2e 
Da für f 97 
7 Ya 


zwischen den Grenzen y, und y, sich lognat 71 ergibt, so 
folgt als dauernder Unterschied des spez. Gewichts zwischen zwei be- 
liebigen in Kommunikation tretenden Zellen: 
F 


= y ECH 


zu ermitteln. 


t yx +1 - cosa 


logna 
g yx 


oder PS UE Ge ) 


dat ee ee A ease d 
(Fortsetzung folgt.) 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Das Kynoch-Stehlager. 
(Mit Abbildung, Fig. 257.) 








Nachdruck verboten. 

3 Gerade die Anstrengungen, welche die Fabrikanten von Kugel- 
und Rollenlagern derzeit machen, um ihre Fabrikate auch in den Trans- 
missionsbau einzufiihren, sind fiir die Konstrukteure von sogenannten 
pendelnden Ringschmierlagern die Veranlassung gewesen, auch ihre 
Cypen immer weiter zu vervollkommnen. Als ein Beweis dafür darf 
neben den allgemein bekannten deutschen Typen dieser Art auch 
das durch Fig. 257 wiedergegebene pendelnde Ringschmier-Steh- 
lager der Firma Kynoch, Limited in Birmingham dienen. 

Das Lager gehört zu den Ringschmierlagern und wird für Wellen 
von 1*/, Zoll bis 4 Zoll Durchmesser in Längen von je dem 3*/¿fachen 
Durchmesser der Welle gebaut. Es besitzt eine Schauöffnung q, durch 
die man den Olstand im Reservoir jederzeit erkennen kann, ebenso er- 
laubt ein am Deckel des Lagergestells vorgesehener Schraubzapfen die 
jederzeitige Kontrolle des Schmierrings 0, sowie das Nachfüllen von 
Schmiermaterial. Die Lagerschalen sind zweiteilig und zwar bildet die 
obere Schale ] an ihren beiden Enden kräftig gebogene Spritzkappen, 
die nach außen gegen die eingelagerte Welle durch Filzringe noch 
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Z. A.: Das Kynoch-Stehlager. 


Fig. 257. 


besonders abgedichtet sind und das Abspritzen von Ol verhindern sollen. 
Die untere Schale m geht in einen umfangreichen Olsack über, in dem 
links das schon erwähnte Schauloch q und bei n zwei durch Lieder- 
scheiben abgedichtete Ablaßschrauben sitzen. 

Der Lagerstiinder weicht von dem bei uns für derartige Pendel- 
stehlager üblichen durchaus ab. Wohl besitzt er wie diese eine ebene 
(Grundplatte, dagegen sind seine Ständer nicht als Vollkörper aus- 
geführt, sondern sie besitzen einen U-förmigen Querschnitt, so daß die 


! 
| 





Schrauben vollständig frei vom Fuße zum Lagerdeckel gehen. Der 
Lagerdeckel ist in demlticn Weise U-fórmig gestaltet und triigt auf 
seinem Scheitel die schon erwiihnte Schraube p. 

Der Schmierring o ist in Skz. 2 wiedergegeben und besteht nach 
„Engineer“ aus zwei Teilen, die durch Verklauen miteinander verbunden 
werden. 

Die Sitzflächen der Schalen 1 und m tragen, da die Schalen pendeln 
sollen, kleine Ansätze, die als Teile einer Kugelfläche ausgebildet sind. 
Ihnen entsprechen Aussparungen im LagerfuB und Lagerdeckel. Da 
mit die untere Schale m nicht aus ihrer Lagerstelle nach der Seite 
herausrutschen kann, ist diese mit einem entsprechenden Zapfen ver- 
sehen, der in eine Nut der Schale eingreift, wie man das ja auch bei 
einigen der bei uns eingeführten pendelnden Lager dieser Art finden 
kann. 


Eine eigenartige Feuerlöschpumpe. 


(Mit Abbildung, Fig. 258). 
Nachdruck verboten. 

Wie wir schon vor längerer Zeit an dieser Stelle berichteten, 
gehört die Stadt Philadelphia zu denjenigen Gemeinden, die zuerst 
den Versuch machten, zu | 
Feuerlöschzwecken . 
sich eine besondere Hoch, 
druck-Zentral-Pum- 
Ze nanlage zu schaffen. 

ie ersten Anfiinge dieser 
Anlage datieren aus dem 
Jahre 1902. Die damals 
getroffenen Installationen 
bewährten sich jedoch der- 
art, daß die Gemeinde 
kürzlich der Deane 
Steam Pump Com- 
pany in Holyoke die 
Installation von weiteren 
elf Pumpaggregaten über- 
trug. Jede der elf Pumpen 
soll im Stande sein, 1200 
Gal. Wasser in der Min. 
bei einem Druck von 300 
Pfd. per O“, zu fördern. 
Die Pumpen sind mit drei 
zylindrigen stehenden 

estinghouse- 

SEN E ge- E 
kuppelt und sollen zum 
Schutze zweier weiterer 
Stadtteile dienen. 

An sich sind die Pum- 
pen nach dem sog. Tri- | 
plexsystem gebaut 
und gewähren im Quer- 
schnitt übereinstimmend 
das Bild Fig. 258. Schon 

. dieses läßt ihre massive Form erkennen. Die Kurbel- 
welle ist mit Rücksicht auf den verhältnismäßig hohen 
Druck mit dem die Pumpen arbeiten, in Stahl ge- 
schmiedet und trägt drei im Winkel von 120% gegen- 
einander versetzte Kurbeln. Sie selbst ruht in vier Lagern, 
die durch ebensoviele kräftigen Ständer gebildet werden. 
Die Ständer wiederum sind auf einer schweren Grund- 
platte auf das sorgfältigste verschraubt. Letztere trägt 
außerdem die Zylinder a, sowie die Saug- und Druck- 
ventilgebäuse b bezügl. d. Jeder Kolben im Zylinder 
erhält seinen Antrieb durch eine Bleuelstange, die an 
dem nachstellbaren Kreuzkopfe h angreift. Der Kreuz- 
kopf wiederum hängt mit der Kolbenstange durch ein 
Gewindestiick zusammen und führt sich in einer zwischen 
zwei benachbarte Ständer eingeschalteten vertikalen 
Führung. Da seine beiden Schuhe verstellbar gemacht 
sind, so ist von vornherein schon die Möglichkeit ge- 
geben, jede Verbiegung der Kolbenstange hintan zu 
halten. Die Bleuelstangen besitzen im Übrigen nachstell- 
bare Schalen, so daß also auch Längenänderungen im 
System jederzeit ausgeglichen werden können. 

Daß auch die Saug- und Druckventile ce bezügl. 
e e, der Pumpe den hohen Ansprüchen gemäß eingerichtet 
wurden, geht aus der Skizze ebenfalls ohne weiteres her- 
vor. Das Wasser tritt durch die Stutzen b bezügl. d beim 
jeweiligen Saughub des Kolbens a durch die Ventile e 
bezügl. e hinter den Kolben, und wird beim nach- 
folgenden Druckhub durch die Ventile e, e, in die Druck- 
stutzen f befördert. Windkesselauf den Druckstutzen 
sorgen für die Gleichmäßigkeit im Abfluß des Wassers. 

Die mit jeder Pumpe gekuppelte Betriebsmaschine von 280 PS 
betätigt diese durch ein Zahnradvorgelege mit starker Übersetzung ins 
Langsame, dessen größeres Rad auf der Kurbelwelle der Pumpe Fig. 258 
sichtbar ist. Zum Anlassen der Maschinen wird Preßluft benutzt. Das 
Anlassen selbst dauert nach „Iron Age“ nur etwa 45 bis 60 Sekunden, 
so daß die ganze Station in einem Zeitraume von etwa 7 Minuten be- 
triebsbereit ist. 
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Fig. 258. Z. A.: Eine eigenartige Feuerlöschpumpe. 
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Eine interessante Rohr-Rundmaschine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 259 bis 261.) 


Nachdruck verboten. 

Seitens der Praktiker wurde bisher andauernd darüber geklagt, 
daß die Röhren nach Verlassen der Rohr-Rundmaschinen immer noch 
unrund, bauchig, ja sogar verdreht erscheinen, so daß sie vor dem 
Löten, Schweißen, Falzen oder Nieten erst noch besonderer Nacharbeit 
bedurften. Diese Klagen galten ganz besonders für lange Röhren von 
geringem Durchmesser und größerer Blechdicke; sie machten sich 
weniger bemerkbar mit Bezug auf kurze Rohre aus dünnem Blech. 

n der durch Fig. 259 veranschaulichten Rohr-Rundmaschine 
liegt nun eine Einrichtung vor, die geschaffen wurde, um ebendiese 
Ubelstiinde zu vermeiden. Nach Angabe der Firma Otto Pfrengle 
& Co. in Stuttgart, welche die Maschine zum Patent angemeldet und 
schon öfters ausgeführt hat, werden die Röhren durchaus gerade, also 
nicht bauchig und verdreht, so daß man sie sofort nach dem Biegen 
schweißen kann. Die Firma stellt die Maschine in verschiedenen 
Längen und Größen her. Mit dem Normaltyp soll man Bleche zu 
Röbren runden können bis 5 m Länge und bei: 


80 mm Durchmesser bis zu3 mm Wandstärke 
100 31 


150 , , ee "ei 
200 5 p - kal 4'la ” ” 
250 kal » n n la H ” 


y Die Maschine wiegt ca. 7200 kg und bedarf einer Antriebskraft 
vch rund 5 PS. Der Antrieb erfolgt durch zwei Riemenscheiben von 
16% mm Breite und 
450 mm Durchmes- 
sef, eingerichtet fiir 
V#r- und Rücklauf 
veh der Transmis- 
sion aus. 

e Eine besondere 
Fundierung hält ge- 
pafnte Firma eben- 
falls für nicht er- 
forderlich, ebenso 
solt es möglich sein, 
dag sich jede Firma, 
die” eine solche Ma- 
schine verwendet, 

dig gewünschten 
Rofrwalzen selbst 
herstellt. Desglei- 
chen soll man die 

Rundmaschine 
durch Einsetzen be- 
sonderer Schienen 
auch zum Abkanten 
von Blechen ver- 
‘wenden können. 

Die Maschine 





wickelt. Wenn die Drehung etwa 90° erreicht hat, werden die Klemm- 
backen geöffnet und geben Blech und Walze frei. Hierauf werden die 
Segmente in die frühere Stellung zurückgeführt und die Klemmbacken 
von neuem geschlossen und in Drehung versetzt. Dieses Spiel wieder- 
holt sich, bis das Blech völlig auf die Rohrwalze aufgewickelt ist, 
worauf das Rohr nach der Seite von der Rohrwalze heruntergezogen wird. 


Von der Brüsseler Weltausstellung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 262 bis 264.) 


Nachdruck verboten. 

Seit der letzten Pariser Weltausstellung hat kaum eine größere 
Ausstellung in Technikerkreisen soviel Beachtung ‘gefunden, als die 
Brüsseler. Obgleich diese, sowohl hinsichtlich der ausgestellten 
Maschinenaggregate, als auch der räumlichen Ausdehnung nach, kaum 
an die übrigen heranreicht. Dagegen übertrifft sie die meisten dieser 
Ausstellungen durch die Güte des gezeigten Materials und hierfür wiederum 
mag wohl der Umstand die Veranlassung gewesen sein, daß vier gewaltige 
Konkurrenten als Hauptaussteller vertreten sind: England, Frankreich, 
Belgien selbst und Deutschland. Die Eisenindustrie dieser vier Staaten 
steht auf einer so hohen Stufe der Entwickelung, daß es augenblicklich 
sogar sehr schwer ist, zu sagen, welchem der vier Staaten die Palme 
der Höchstleistung gebührt, und gerade die Ausstellung in Brüssel macht 
die endgültige Entscheidung nur noch schwieriger. Es hat sich eben jeder 
dieser Staaten bemüht, sein bestes Können zu zeigen und sind die aus- 
gestellten Fabrikate einander auch durchaus gleichwertig. 

Mindestens läßt 
sich das von den 
Kraftmaschinen 
behaupten, die ja 
naturgemäß neben 
den erkzeug- 
maschinen für die 
Leser des „Prak- 
tischen Maschinen- 
Konstrukteur“ das 
Hauptinteresse be- 
anspruchen sollten. 


Von den Bau- 
lichkeiten auf der 
Ausstellung wird 
uns selbstverständ- 
lich vor allem die 
Kraftmaschinen- 
halle der deut- 
schen Abteilung 
interessieren. Des- 
halb sei zunächst 
über diese nach- 
stehend ein kurzer 


= sich besteht nach Bericht GEBEN. 

ig. 260 und 261 aus SE 4 , Die Halle er- 
einer Anzahl Stän- Fig. 259. Z. A.: Eine interessante Rohr- Rundmaschine. scheint im ados 
dern L An diesen, als langgestreckter 


in Nuten drehbar gelagert, sind Segmente e d angeordnet, die senk- 
rechte Führungen für die oberen uud unteren Klemmwangen a b haben. 
Diese werden mit den angeschraubten Klemmbacken zentrisch zur Rohr- 
walze durch Schraubenspindeln o mit rechtem und linkem Gewinde 
eingestellt. Dabei kommen konische Räder n und ein Handrad g zur 
Verwendung. Die Segmente lassen sich vor- und rückwärts, unter Mit- 
nahme der liegen um die Achsen der Rohrwalze bewegen. Sie 
werden durch zwei auf der Antriebswelle laufende Riemenscheiben, die 
abwechselungsweise durch eine Reibungskupplung mit dieser gekuppelt 
sind, unter Vermittelung eines Räderpaares und von Zahntrieben betätigt. 

An jedem Ständer 1 der Maschine ist vorn eine Konsole geführt 
und in der Höhenrichtung verstellbar. Zwischen je zwei Konsolen und 
in diesen ist eine Welle e mit Zapfen gelagert. Die Rohrwalze hängt 
beiderseitig in Pendeln. 

Beim Arbeiten wird der Blechstreifen bei offenen Klemmbacken 
unter die Rohrwalze geschoben. Darauf werden die Klemmbacken 
pen und sodann die Segmente mit Klemmbacken, Walze und 

lech in Drehung versetzt, so daß sich das Blech auf der Walze auf- 


Saal; man betritt sie durch ein dreiteiliges Portal, dem links und 
rechts je ein im Bogen vorgezogener Flügel angegliedert ist. Der 
linke Flügel enthält die Buchhalterei, die Kchreflnsschlnenikibe und 
den Arbeitsraum des Vorstehers. Der rechte, das technische Bureau 
und die Expedition. 

Gleich beim Betreten der Halle trifft man auf die Firmen A. Borsig, 
Berlin; Rudolf Meyer, A.-G., Mülheim; sowie die Bergmann- 
Elektrizitäts-Werke A.-G., Berlin. 

Links schlieBt sich an diese die Gruppe: Pokorny & Wittekind 
in Frankfurt a.M.; Ges. Diesel & Co., München; Baleke & Co., Bochum 
und das Kabelwerk Rheydt. Rechts die Gruppe Gebr. Gutts- 
mann, Berlin; Schumanns Elektrizitätswerke, Leipzig und 
die Internationale Maschinenbaugesellschaft Hannover. 
Dann folgen die Gruppen, Heinrich Lanz in Mannheim und R. Wolf 
in Magdeburg-Buckau, sowie die Deutschen Elektrizititswerke 
Garbe, Lahmeyer & Co., Aachen. Links von Lanz haben sich die 
Firma C. W. Julius Blancke € Co., in Merseburg, ferner Schäffer 
& Budenberg in Magdeburg, sowie die Lieferanten der gesamten 


Rohrleitungsanlagen in der Kraftmaschinenhalle, die Gesellschaft 
fiir Hochdruck-Rohrleitungen, Berlin häuslich niedergelassen. 
Rechts von Wolf finden wir die Gruppen Gasmotorenfabrik 
vormals C. Schmitz in Cöln; Maschinenfabrik Badenia in 
‘Weinheim; Maschinenfabrik Sürth in Sürth b. Cöln, und die 
Firma Armaturenfabrik Jäger, Rothe & Nachtigall in Leipzig. 

Hinter der Halle schließt ein besonderer Aubau die beiden großen 
Betriebsdampfkessel von Jaques Piedboeufin Aachen und A. Borsig 
in Tegel ein. Davor steht die Wasserreinigungsanlage von H. Reisert, 
G. m. b. H., Cöln-P. Rechts von dieser bemerkt man einen gewaltigen 
Kaminkühler, dahinter ein größeres Klärbassin für Abwässer und da- 
neben das große Ausgußbassin. 

Wir hoffen, in den folgenden Nummern d. Zeitschr. Gelegenheit zu 
finden, auf die einzelnen Ausstellungsobjekte der vorgenannten und 
selbstverständlich auch verschiedener anderer Firmen noch näher ein- 
gehen zu können, bitten aber die Leser auch auf die kürzeren Einzel- 
artikel in den verschiedenen Ausgaben der „Technischen Rundschau“ 
ihr Augenmerk zu richten. Es verbietet uns eben der Raum im „Prak- 
tischen Maschinen - Kon- 
strukteur* sämtliche be- 
achtenswerte Ausstellungs- 
objekte zu besprechen! 

Nur der Vollständigkeit 
halber sei schließlich hier 
noch angefügt, daß sich an 
die Kraftmaschinenhalleder 
deutschen Abteilung die 
Halle für landwirt- 
schaftliche Maschinen 
und daran wieder die 
Hauptmaschinenhalle 
anschließt. Während aber 
in und neben der Kraft- 
maschinenhalle Dynamomaschinen, Elektromotoren, Kompressoren, Pumpen 
und Armaturen, Kessel, Wasserreinigungs- und Rückkühlanlagen, Rangier- 
und Transportanlagen untergebracht sind, enthält die Halle für land- 
wirtschaftliche Maschinen, Wischerei-, Fiirberei- und landwirtschaftliche 
Maschinen. In der Haupthalle wiederum finden sich Werkzeug- 
maschinen, Bergbau-, Hiitten- und Walzwerkanlagen sowie Hebezeuge, 
ferner Buchdruckereimaschinen, Textilmaschinen, Lederbearbeitungs- 
maschinen, Zerkleinerungsmaschinen und Transmissionen. 

Auch den Ausstellern der iibrigen Industrieliinder sind selbstver- 
ständlich entsprechend große Räumlichkeiten zugewiesen. Leider aber 
können wir uns auf deren allgemeine Beschreibung, und zwar wiederum 
nur mit Rücksicht auf den zur Verfügung stehenden Raum, nicht ein- 
lassen. 





Fig. 260. Z. A.: Eine interessante Rohr-Rund- 
maschine. 


I. Die Humphrey-Pumpe. 

Die Pumpe stammt aus England und ist konstruktiv als durch- 
aus eigenartig zu bezeichnen. Man betrachte in dieser Hinsicht 
nur einmal die Abbildung Fig. 263, welche die Pumpe. in ihrem 
wichtigsten Teile in der Gesamtansicht wiedergibt. Sie wird, wie 
angedeutet, als Humphreypumpe bezeichnet und wurde von der 
Pump and Power Company Limited in London gebaut 
und ausgestellt. Die Pumpe arbeitet mit Kraftgas als Treib- 
mittel und ist imstande, 2500 Gall. Wasser in der Stunde auf 35‘ engl. 
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Mittels kurzen Riicklaufes werden dann die Verbrennungsprodukte, so- 
weit sie nicht schon durch das Wasser, welches wiihrend des letzten 
Teiles vom Aushub in den Zylinder eingedrungen ist, ausgetrieben sind, 
beseitigt. Ein zweiter kurzer Aushub, hervorgerufen durch die Aus- 
dehnung von komprimierter Luft oder Verbrennungsprodukten in der 
Haube des Motors d gibt Yeon aang zum Ansaugen eines brennbaren 
Gemenges und endlich der kiirzeste Riickschub, zur Nachkompression 
des an sich schon vorkomprimierten frisch angesaugten Gemenges. Diese 
sämtlichen Vorgänge vollzieben sich selbsttätig und werden kontrolliert 
durch die Energie der oszillierenden Wassersäule. 

Die bewegten Teile der Pumpe 
sind Einlaß- und Auspuffventil sowie 
die Wasser-Saugventile am Pumpe- 
zylinder e. Druckventile besitzt die 
Pumpe nicht. 

ie man aus Fig. 264 erkennt, 
liegt bei der ausgestellten Maschine 
der Zylinder e mit den Wasserventilen 
wagrecht, also im rechten Winkel zu 
dem senkrecht aufgestellten Treibzy- 
Inder d. Dementsprechend bildet also 
der Zylinder e in vorliegendem Falle 
auch den ersten Teil des Druckrohres; 
er befindet sich unmittelbar im offenen 
Saug-Tank m Fig. 264. Mit Rücksicht 
darauf, daß das gepumpte Wasser 
durch die Pumpe selbst nach dem 
Sauggefäß zurückgebracht werden 
sollte, ist im vorliegenden Falle das 
Druckrohr n von 2° Durchmesser U-fór- 
mig gebogen. Es tritt mit einem 
Krümmer in das an sich zylindrische, 
in seiner Bodenpartie aber kegelförmige 
Wassergefäß o ein, aus welchem das ? 
geförderte Wasser dann wieder in ein = 
Gefäß m, abfließen kann. Das Gefäß m, 
stellt sich jedoch nicht etwa als Ober- 
teil des Kastens m dar; zwischen den 
beiden ist ein für den Beschauer offener 
Raum von 6‘ freigelassen. Diesen Raum muß das gepumpte Wasser, 
wenn es aus dem Gefäße m, in den Tank m gelangen will, freifallend 
durchqueren. Der Beschauer hat also Gelegenheit, sich von der Leistung 
der Pumpe zu überzeugen. 

Eine Idee von der Leistung einer derartigen Pumpe gibt der Um- 
stand, daß nach Angabe der Firma drei solcher Pumpen genügen würden, 
um das Wasser für eine Stadt von der Größe wie Birmingham und 
deren Vorstädten zu liefern. (?) 

Auf der Ausstellung entnimmt die Pumpe das Gas, welches zu ihrem 
Betrieb erforderlich ist einem Gaserzeuger der Power Gas Corporation 
Limited. 

Zum Anlassen der Pumpe, deren Zylinder d Fig. 263 einen Durch- 
messer von 2° 7% hat, dient Preßluft, welche in die Explosions- 
kammer x, Fig. 262 entgegen dem statischen Druck der Wassersiiule 
gepreßt wird. 

Der Gaserzeuger besteht aus einem Generator h dem Skrubber i 
und dem Siigespiinereiniger k. Das Gas tritt durch die aus Skz. 1 u. 2 

Fig. 264 ersichtliche Rohr- 

leitung in den Einlaß- 

> stutzen e Fig. 263 der Ma- 

i schine d und wird dort in 

der nachstehenden Weise 
zur Wirkung gebracht: 





Fig. 262. Z. A.: Von der Brüsseler 
Weltausstellung. 
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z me iMm besteht die Pumpa ia MUR 
| ‚esteht die Pumpe im Prin- 

s | meme | a | al zip aus einer Verbrennungs- 

| A kammer d, der Ventil- 

Ki kammer e und dem Druck- 

i | | ee | | | rohr n e 264. Ze um 
d BT Te: THE die Wandung der Ventil- 
2 — en 7 Eer 2 a] kammer e sind die Ventile 
H- | | | | | angeordnet, welche sich alle 
KR nach dem Zentrum der Kam- 
: | mer e Fig. 264 zu: öffnen. 

i U Die Ventilkammer ruht im 


Saugkasten m Fig. 264. 
Aufder konischen Haube 
der Verbrennungskammer d 








Fig. 261. Z. A.: 


Höhe zu heben. Leider gestatteten es die Verhältnisse in der Aus- 
stellung nicht, den Förderturm in der vollen Höhe von 35‘ auszubauen, 
es konnte nur ein solcher von 24' zur Aufstellung kommen. Die 
Pumpe selbst ist vor kurzem u. a. auch von Professor Dr. Eugen 
Mayer in Charlottenburg auf ihre Leistung untersucht worden, wobei 
festgestellt wurde, daß der Gasverbrauch sich auf ungefähr 1 Pfd. 
Anthrazit per geleistete Wasser-PS und Stunde beläuft. 

Der motorische Teil der Pumpe arbeitet nach dem Viertaktprinzip 
und hat einen besonders langen Aushub der Wassersiiule, da die Riick- 
stände der Verbrennung bis auf Atm. Druck herunter expandieren. 





Eine interessante Rohr-Rundmaschine. 


Fig. 264 sind die beiden 
Ventile x y Fig. 262 an- 
geordnet, von denen des- 
jenige x die Gaszufuhr regelt 
und sich nach einer Art 
Glocke x, öffnet, die am 
Zylinder d endet, während das Ventil y Fig. 262 als Auspufiventil 
dient. Das letzterwähnte Ventil sitzt tiefer als das Ventil x, etwa in 
Höhe der Oberkante des Zylinders. Ein Zündpflock ragt in die 
Kammer x, hinein. 

Um die Wirkung der Pumpe zu erklären, sei angenommen, daß 
das Wasser sich im Kuherostanda befinde und daß im Zulaufgefäß m, 
und dem nach aufwärts gebogenen Teil des Druckrohrstranges derselbe 
Wasserstand vorhanden sei. Jetzt führen wir ein zusammengepreßtes 
(Gemisch aus Gas und Luft in die Haube x, des motorischen Teiles der 
Pumpe ein und bringen es dort zur Entzündung. Die sich dabei ent- 
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wickelnden Gase suchen sich Luft zu schaffen und treiben infolge-- 


dessen das Wasser aus dem unteren Teile des Zylinders d in den 
Ventilzylinder e und das in diesem stehende in den Rohrstrang n hinein. 
Im vertikalen Schenkel des letzteren wird also jetzt das Wasser steigen. 
Damit aber hebt sich der Wasserspiegel im Druckgefüß o bis über 
eine dortselbst angeordnete Uberlaufschnauze und das iiberschieBende 
Wasser fließt ab. — Die Pumpe hat ihren ersten Druckhub ausgeführt! 





Fig. 268. Z. A.: Von der Brüsseler Wellausstelung. 


Während dieses Vorganges ist im motorischen Teil der Pumpe 
die Zeit des Auspuffs gekommen. Damit aber ist der Druck 
im Zylinder ständig weiter zurück gegangen, zumal sich inzwischen des 
Auspuftventil y geöffnet hat, um den Kbgascn einen Ausweg zu ver- 
schaffen. Der Druck fällt dabei bis auf den der Atmosphäre und 
damit ist für das Wasser im Gefäß m die Möglichkeit 
gegeben durch die Ventile am Zylinder e in diesen 
selbst zu gelangen. — Saughub der Pumpe. 

Das unter dem Druck der Atmosphäre und dem 
Gewicht der Wassersäule über der Kammer e stehende 
Wasser im Saugbehälter m vereinigt sich jetzt mit 
dem im Zylinder e zuriickflutenden. — Die Pumpe 
ist für den nächsten Druckhub bereit. 

Inzwischen hat sich naturgemäß auch das Aus- 
usa y unter dem Einfluß des zurückflutenden 

assers und der seine Spindel betätigenden Spiral- 
feder wieder geschlossen. Ebenso ist der im Raume x, 
aufgespeicherte Rest der Verbrennungsgase noch durch 
solche aus dem Zylinder d vermehrt worden. Es 
herrscht also im Raume x, ein verhältnismäßig hoher 
Druck. der seine Rückwirkung wieder — als Puffer 
— auf das flutende Wasser in der Kammer e, bel ` 
im Zylinder d äußert und dadurch jeden starken Stoß 
verhindert, ja stark genug ist, um das Wasser im 
Raume d e zu einer erneuten Rückbewegung nach 
dem Rohre n zu zu veranlassen. 

Damit aber ist wieder eine Druckreduktion im 
System verbunden, welche so stark ist, daß sich das 
Einlaßventil x,, entgegen dem Einfluß seiner Feder, 
öffnen kann. Jetzt tritt ein neues explosibles und 
zusammengepreßtes Gemenge aus der Kammer x, durch 
das Ventil x in die Verbrennungskammer x, ein. 
Die sich anschließende Zündung führt den zweiten 
Drackhub der Pumpe herbei. 

Dieses Spiel wiederholt sich so oft als ein ex- 

plosibles Gemenge in den Raum x, eingeführt und entziindet wird. 
e Der Zündung geht übrigens, im Anschluß an die Einführung eines 
neuen komprimierten Gas-Luftgemenges ein schwaches Vorwärts- 
fluten der Wassermasse im Zylinder d, Zylinder e und Kohrstrange n, 
sowie das Zurückfluten des Wasser und damit eine erweiterte Kom- 
pression des explosiblen Gemenges voraus. 

Es ist nun klar, daß die Ventile x und y mit irgend einer Steuerung 
versehen sein müssen, die ihr abwechselndes Uffnen unter allen Um- 
ständen sicher stellt. Zu dem Zwecke trägt jede Ventilstange einen 
Ring z z, und unterhalb desselben befindet sich eine Fangplatte w. 
Die abwechselnde Rechts- und Linksbewegung der Fangplatte wird 
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durch Federn mittels des Hebels v geregelt, der seine Bewegung wieder 
vom Stecher u und den Hebeln t empfängt; letztere unterstehen der 
Einwirkung der über die Ventilspindeln geschobenen Anschläge s. 

In Fig. 262 ist der Mechanismus gerade auf die Eröffnung des 
Auspufiventiles y eingestellt. Sobald das Auspuffventil sich schließt, 
geht sein Ring z, mit nach oben, worauf bei Schluß der Hubbewegung 


der Fangplatte w die Möglichkeit gegeben ist unter den DR Z, zu 
Ei Damit aber gibt sie zugleich den Ring z auf der Spindel 
des Einlaßventiles x, frei. 


Der an der Maschine augeordnete Zündapparat arbeitet mit einem 
Kolben, der sich in einem Zylinder bewegt, der mit der Verbrennungs- 
kammer zusammenhängt. Die Kolbenstange schaut oben aus dem 
Zylinder heraus und ist ebenda mit einer Indikatorfeder von ~- Form 
belastet. Zwei kleine Rollen legen sich gegen die Kolbenstange wo- 
bei sie durch Federn an diese angedrückt gehalten werden. Das eine 
der Rädchen steht mit einem kurzen Arme in Verbindung dessen 
Bewegung wiederum durch Anschläge oben und unten begrenzt ist. 
Durch entsprechende Verschiebung des Armes wird die elektrische 
Zündung eingeleitet. 

Prof. Unwin, welcher die Resultate seiner mit der Pumpe vor- 
genommenen Versuche im „Engineer* vom 22. Okt. 1909 veröffentlichte, 
konstatiert dort, daß die Humphrey-Gaspumpe, verglichen mit einer 
Gasmaschine die eine Zentrifugalpumpe treibt 83,1 cbın Gas auf die 
Pumpenpferdestärke und Stunde verbraucht. während das Gasmaschinen- 
Zentrifugalpumpen - Aggregat 120 bis 127 Kubikfuß Gus benötigte. 
Er verleicht weiter die neue Pumpe auch mit einer guten Dampf- 
pumpe uud findet auch hierbei einen Verbrauchsfaktor der zu Gunsten 
der Humphrey -Pumpe spricht. Es stehen 1,06 Pfd. Kohlenverbrauch 
auf die Pumpenpferdestärke und Stunde einem Verbrauch von 

( Je ( 
L996 + 1622 + 1,505 _ y 77 


fiir die Dampfpumpe gegeniiber. 


Verwertung der Abgase von Feuerungen. 
Von Paul Koch in Linden b./Hann. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 22 Fig. 1 bis 11 und 17, sowie Taf. 34 
und Abbildung Fig 265.) 
Nachdruck verboten. 

Der Verwendung verbrauchter Abgase ist bis jetzt noch 
nicht geniigend Aufmerksamkeit geschenkt worden, obwohl dieselben, bis 
auf die niedrigste zulässige Temperaturgrenze ausgenützt, an einer ziem- 
lichen Kohlen- bezw. Brennstoffersparnis des Betriebsmateriales teil- 
nehmen. 

Abgase, obwohl dieselben die Haupt-, resp. Anfangstemperatur 
schon abgegeben haben, besitzen je nach dem Zweck, für den sie verbraucht 
wurden noch teilweise hohe Temperaturen, welche verschwenderisch 


in den Schornstein abgeleitet werden. 
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Fig. 264. 


Z. A.: Von der Brüsseler Wellausstellung. 


Wege zur Ausnutzung dieser Temperaturen zu zeigen, soll der 
Zweck dieser Zeilen sein. 

Vorausbemerkt sei, daß man nicht etwa glauben darf, daß sich 
durch diese Ausnützung hohe Leistungen erreichen lassen, das ist keines- 
wegs der Fall, denn es handelt sich ja um verbrauchte Gase. Diese 
sind nicht mit Gasen von Generatoren, Hochöfen und Koksüfen zu ver- 
gleichen, welche erst unter Zuführung von Sauerstoff zur Entzündung 
gebracht werden und womit bei guter Luftregulierung hohe Anfangs- 
temperaturen erreicht werden können. Es sind vielmehr Abgase von 
einem oder mehreren Dampfkesseln, oder auch Spezialöfen wie z. B. 
Glas-, Glüh-, Härte-, Schweiß- oder Puddelüfen. Auch Wärmöfen 


für große Schmiedestiicke und Blockwärmöfen gestatten die Auf- 
stellung von Dampfkesseln für Ausnützung der Abgase direkt über 
den Ofen. 


Entsprechend der Höhe der Abgastemperaturen wird man zu beur- 
teilen haben, auf welehe Art und Weise man die Abgase rationell ver- 
wenden kann. Bei Schweiß- oder Puddelöfen, sowie Wärmöfen sind 
die Abgase sehr warm, bei Glas- und Glühöfen weniger, immerhin 
aber werden die Abgase sich noch zur Erzeugung von Dampf oder 
heißem Wasser in schmiedeeisernen Kesseln eignen. Bei 650 bis 800° 
C Temperaturen sind sie für Dampfüberhitzung geeignet, und bei 300 
bis 450% C für die Erwärmung von Wasser, sowie Luft für Trocken- 
zwecke. 


Legt man bei niedrigen Abgastemperaturen auf die Erzeugung 
von warmem Wasser keinen Wert, so läßt sich in dem Fuchs ein kleiner 
Dampferzeuger einbauen, welcher Dampf von niedriger Spannung für 
technische Zwecke liefert. 


Der in Fig. 1, 2 u. 3 Taf. 34 dargestellte Dampfkessel ist für 
die Ausnützung der Abgase von Puddelöfen bestimmt, der Dampfkessel 
selbst ist in seiner Konstruktion gleich den für Handfeuerung gebauten, 
nur seiner beengten Lage entsprechend mit ziemlich kurzen Wasser- 
röhren g ausgerüstet. 


Die Abgangstemperaturen bei den Abgasen derartiger Puddelöfen 
liegen größtenteils über 1200° C, nur beim frischen Chargeneinsatz wird 
bis zur Erwärmung der Charge die Abgangstemperatur eine etwas 
niedrigere sein. 
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ebenfalls ganz ausschaltbar, auch kann nur ein Teil der Heizgase durch 
ihn geleitet werden. 


Da Heizgase genug fúr das geringe Dampfquantum vorhanden sind, 
so ist die Dampfführung zum Heizgasweg im Gleichstrom gewählt 
worden, es tritt der Dampf bei b Fig. 5 in den Überhitzer d ein 
und tritt bei e, nachdem er sämtliche Schlangen A d B durchströmt 
hat, aus. 


Bei Dampfkesselanlagen werden die Fuchsgase zur Vorwärmung 
von Speisewasser in sogenannten Ekonomizern ausgenutzt, d. h. das 
Speisewasser wird durch gußeiserne Röhren, welche in gußeiserne Sammel- 
kasten münden, geleitet und außerhalb von den Abgasen bestrichen 
werden. 


Die (Fig. 5 bis 7, 10 u. 11 Tafel 22*) stellen einen solchen Speise- 
wasser-Vorwärmer dar. Jedes gußeiserne Rohr a besitzt einen mechanisch 
angetriebenen Rußschaber b, damit das Rohr sauber bleibt und sich 
nicht mit Ruß und Flugasche bedeckt, wodurch der Effekt verloren 
geht. Bei diesen Ekonomizern ist es möglich, wenn auf den natürlichen 
Schornsteinzug Rücksicht genommen werden muß die Abgase bis auf 
150° C auszunützen, bei künstlichem Zug sogar bis auf 100% C. Das 
Speisewasser kann in Ekonomizern von 30°C auf 130° C, je nach Größe 
derselben, vorgewärmt werden, ohne daß Brennstoffkosten für den Dampf- 
erzeuger oder Glühofen ete. mehr erforderlich sind. 


Die Fig. 9 der Tafel 22 gibt einen Anhalt für die vorteilhafte 
Anordnung eines Ekonomizers zwischen Kessel und Schornstein. 
Die Heizkanäle sind ebenfalls so angeordnet, daß der Ekonomizer ganz 
oder teilweise ausgeschaltet wer- 
den kann. 

Ist wie schon erwähnt die 
Verwendung von warmen Wasser 
nicht möglich und wird dafür 
niedrig gespannter Dampf in ge- 
ringen Mengen gewünscht, so 
lassen sich zur Ausnützung der 
Kesselfuchsgase kleine Dampf- 
kessel nach Fig. 1 bis 3 u. 12 
Taf. 22 einbauen. So z. B. eignen 
sich diese kleinen Dampferzeuger 
für Zuckerfabriken, da der er- 
zeugte Dampf von geringer Span- 
nung für Kochzwecke sehr gut 
verwendet werden kann. 

Wird auch Dampf nicht zur 
Ausnützung der Heizgase be- 
nötigt, so werden für einzelne Be- 
triebe die Abgase zur Erhitzung 
von Luft für Trockenzwecke 
ausgenützt; die Lufterhitzer wer- 
den ähnlich den gußeisernem Eko- 
nomizern Fig. 5 bis 7 Tafel 22 ge- 
baut. 

Aus Vorstehendem sollte her- 
vorgehen, daß die Ausnützung der 
Abgase bis zur zulässigsten nied- 
rigsten Temperatur möglich ist, 
ohne daß deshalb größere Aus- 
gaben von Heizungsmaterialien 
erforderlich wären. 
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*) Siehe Heft 10 des ,Prakt. Masch. 
Konstr.* d. Jahres. 


Fig. 265. Z. A.: Verwertung der Abgase von Feuerungen. 


Der Dampfkessel braucht übrigens nicht gerade ein W asserrohrkessel 
zu sein, man kann auch jedes andere Kesselsystem benutzen. 


Bei der Ausführung derartiger Kessel zur Ausnützung von Heiz- 
asen ist vor allem darauf zu achten, daß der Kessel mit seinen 
‚eistungen etc. erst in zweiter Linie kommt, es darf also durch 
die Einschaltung des Kessels hinter den Ofen, oder durch Aufsetzen des 
Kessels auf den Ofen keine Störung entstehen, welche den Gang des 
Ofens beeinträchtigt; vor allem dürfen die Zugverhältnisse nicht 
schlechter werden. 


Werden die Abgastemperaturen für den sicheren Kesselbetrieb zu 
hoch, so müssen Vorrichtungen getroffen werden, welche erlauben durch 
Zuführung von frischer Luft die Temperatur herabzudrücken. 

Der in Fig. 1 bis 3 der Taf. 34 dargestellte Wasserrohrkessel kann 
durch Stellung der Schieber a und a, ganz aus dem Gasstrom aus- 
geschaltet werden. Zwischen Rohrsystem h g h, und Oberkessel i ist 
ein Dampfüberhitzer i eingebaut. 


Bei Schweißöfen größerer Dampfhammerschmieden empfiehlt 
es sich ebenfalls die Abhitze zu verwerten; es kann hierbei Dampf- 
erzeugung, Wassererwärmung oder Dampfüberhitzung in Frage kommen. 
Die Skz. der Fig. 265 stellen den Schweißofen einer größeren Dampf- 
hammerschmiede dar. 

Ein kleiner Zentralüberhitzer ist für die Ausnützung der Ab- 
gase in den Fuchs eingebaut. Die Fig. 4 bis 8 der Taf. 34 geben die 
Anordnung wieder. 


Um auch hier nicht Gefahr zu laufen zu hohe Temperaturen an 
die dampfführenden Schlangen zu ‚bekommen sind Luftrosetten a an 
mehreren Stellen angebracht. - Der Uberhitzer d ist durch den Schieber f 


Die Kunadsche amerikanische Hobelmaschine. 


(Mit Abbildungen, Fig. 266 u. 267. i 
Nachdruck verboten. 

Gleichwie seine Drehbänke (vgl. Heft 4 mit Taf. 9 u. 10 d. J.) hat 
Ferdinand Kunad in Leipzig-Plagwitz auch seine Hobel- 
maschinen insofern einer Durcharbeitung unterzogen, als er sie nach 
amerikanischen Vorbildern modifizierte. 

Demzufolge zeigt die heutige Kunadsche Hobelmaschine die aus 
Fig. 266 und 267 erkennbare Form. Sie besitzt ein hohes Bett, welches 
der Maschine eine verhältnismäßig große Steifigkeit verleiht. Außerdem 
ist das Bett unverhältnismäßig lang, so daß der, in breiten Bahnen, gut 
geschmicrt, bewegliche Tisch selbst bei größter Hobellänge nur wenig 
überläuft. 

Dem Bett entsprechend sind die Oberteile der Maschine ebenfalls 
breit und kräftig gehalten. Das Querbett ist in Hohlguß ausgeführt, 
um eine möglichst große Widerstandsfihigkeit zu erreichen. Die 
Räder und Zahustangen sind aus dem vollen gefräst und die Wellen 
so stark und gut gelagert, daß man sicher auf eine saubere und ge- 
naue Hobelarbeit rechnen kann. 

Die Umsteuerung der Maschine erfolgt durch Riemen in der 
Weise, daß zwei rasch laufende Riemen nacheinander mit solchen 
Geschwindigkeiten verschoben werden, daß ein Kreischen der Riemen 
nicht eintreten kann, gleichzeitig aber auch die Abnutzung gering 
bleibt. Auch bei kürzeren Hub ist durch geeignete Antriebsscheiben 
eine zuverlässige Umsteuerung gesichert und durch Schwungscheiben 
im Deckenvorgelege der schwankende Kraftbedarf an den Transmissionen 
ausgeglichen. 


Der oder die Supporte i der Maschine sind bei allen Größen wag- 
recht, senkrecht und ebenso in den Winkeln verstellbar. Zum Fest- 
stellen des Quer- und Senkrechtschiebers sind Knebelschrauben angeordnet; 
im Senkrechtschieber ist zudem die Mutter zum Nachstellen einge- 
richtet, um. den toten Gang aufheben zu kónnen. Der Vorschub der 
Supporte wird durch Reibbremsen bestiitigt, welche nur wiihrend der 
Schaltung anliegen, sonst aber selbsttätig gelüftet sind. Demgemäß 
erfolgt der Vorschub unabhängig vom Riemen-Steuerwerk immer erst 
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nach Umlegen des Riemens, nur dadurch, daf die Antriebswellen 
den Drehungssinn wechseln. 

Gilt das Vorstehende fiir die Hobelmaschine System Kunad im 
allgemeinen so gilt speziell fiir die durch Fig. 266 und 267 veran- 
schaulichte Hobelmaschine von 2000 mm Hobelliinge, 1000 mm Hobel- 
breite und 1000 mm Hobelhóhe Nachstehendes: 

Die Maschine hat flache Bahnen, weil diese erfahrungsgemäß 
sich für größere Maschinen zweckentsprechender als die V-Bahn 
erwiesen hat. Die 

senkrechte Be- 
wegung des Quer- 
bettes h wird durch 
ein auf der Traverse 
angeordnetes Vorge- 
lege mit Rechts- und 
Linkslauf eingelei- 
tet. Rückt man die- 
ses Vorgelege ein, so 
rückt sich die Ma- 
schine mitsamt dem 
Vorgelege an der 
Deckeselbsttätig aus. 
Es kann sich infolge 
dessen der Tisch g 
in keiner Weise be- 
wegen. Gefahren für 
dasArbeitsstück resp. 
die Bedienung sind 
auf diese Weise ver- 
mieden. 

Neben dem oder 

den beiden Quersup- 
orten i kann dieser 
aschinentyp noch 
mit einem Seiten- 
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support versehen 
werden, der aller- 
dings in Fig. 267 


nicht mit gezeichnet 
ist, auch im Gegen- 
satz zu den Suppor- 
ten i nur selbsttitige Vertikalschaltung besitzt. Im Weiteren kann 
auch der Meisel fiir selbsttätiges Heben eingerichtet werden. Die betr. 
Bewegung wird dann von der Steuerung des Tisches mit bewirkt, 
wobei es gleich ist, ob der Vorschub groß oder klein, oder gar 
en war, also, statt mechanisch, von Hand geschaltet wird. Der 
Hobelstahl wird hierbei kurz vor der Umkehr des Tisches gehoben 
resp. gesenkt. 

Die genaue Anordnung des Antriebes sowohl für die Maschine 
als auch für Tisch usw. ist aus Fig. 267 Skz. 4 und aus dem Detail 
Fig. 266 zu erkennen. Letzteres zeigt, daß auf die Achse a, zwei 
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Riemenscheibenpaare a b und ein Rohhautzahnrad, letzteres mit z = 38 
und t = 4 x angeordnet sind. Das Robhautrad greift in ein großes 
Stirnrad e auf einer Zwischenwelle ein, welches 130 Zähne und 
4 r-Teilung hat. Das entgegengesetzte Ende dieser Welle trägt ein 
Zahnrad mit 29 Zähnen und 5,25 a-Teilung und dieses wieder greift 
in das Zahnrad m mit 107 Ziihnen auf der Welle d. Die Welle d 
triigt in der Mitte zwischen den beiden Seitenwiinden des Tischrahmens 
eine Zahnbüchse mit 8 x-Teilung und 22 Zähnen, die mit dem sehr 
breiten Rade e auf der Welle e, im Eingriff steht. Dieses 
letztere Rad hat zwei Armkreuze und 80 Zähne von 8 z-Teilung. 
Es betiitigt die Zahnstange unterhalb des Tisches g 

Das zugehórige Deckenvorgelege der Maschine macht 440 
Umläufe in der Minute, womit eine Schnittgeschwindigkeit 
von 7,6 mm und eine Riicklaufgeschwindigkeit von 25,5 m er- 
zielt wird. Der Riemen hat 90 mm Breite, die Transmissions- 
scheibe ist 365 breit. 

Die Maschinen erzeugen eine vollkommen genaue Ebene. 
Mit besten Stählen, bei denen also eine Abnutzung, bei ein- 
maliger Uberhobelung der Tischfläche fast nicht zu messen ist, 
ergibt sich nur die geringe Abweichung von 0,01 mm. 
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Neues von den Sangerháuser Dampf-Vakuum- 
pumpen und Kompressoren. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 35 und Abbildung Fig. 268). 
Nachdruck verboten. 


Die Sangerhäuser-Aktien-Maschinenfabrik und 
EisengieBerei vormals Hornung & Rabe in Sanger- 
hausen befaßt sich bekanntlich seit Jahren mit der Aus- 
führung von trockenen Schieber-Kompressoren und 
Vakuumpumpen nach System Burckhardt & Weiss 
sowie Patent We iss. Sie hat daneben in neuester Zeit aber 
auch, wie wir früher im „Praktischen Masch.-Konstrukteur* 
schon feststellen konnten, den Bau von Ventil-Kompres- 
soren Bauart Horbiger-Rogler aufgenommen. 

Die Zeichnungen auf Tufel 35, im Verein mit der Ab- 
bildung Fig. 268, geben nun sowohl Dispositionsskizzen von 
Vakuumpumpen als auch Details der Hörbiger- Rogler- Kompressoren 
wieder. 

Da die Schieberkonstruktion Patent Weiss seit Jahren in der 
Praxis eingefiihrt ist, so eriibrigt sich deren Beschreibung und Dar- 
stellung. Dagegen verdienen die verschiedenen Anordnungen in denen 
das genannte Werk diese Pumpen ausführt, wohl Beachtung. 

yo zeigen die Fig. 1 bis 3 der Tafel die Disposition einer 
liegenden Dampf-Vakuum-Pumpe mit einem Dampfzylinder h von 
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Fig. 267. Z. A.: Die Kunadsche amerikanische Hobelmaschine. 


210 mm Bohrung und einem Luftzylinder i von 375 mm Weite. Der 
Hub beider Kolben stellt sich auf 450 mm und die Tourenzahl auf 
n = 115 in der Minute. 

Der Dampfzylinder a steht mit dem Luftzylinder h auf gemein- 
schaftlicher gußeiserner Grundplatte, und hängt außerdem der letztere 
oben mit dem Frame durch eine schmiedeeiserne Verbindungsstange zu- 
sammen. Die Steuerung des Luftzylinders erfolgt durch Weißschen 
Schieber verbesserter Konstruktion mit Uberströmung in den Totpunkten. 
Die früher angewandte schwere gußeiserne Rückschlagklappe ist durch 
gewichtslose Federplatten aus bestem Stahl ersetzt, wodurch ein durch- 


aus geriiuschloses Arbeiten des Schiebers erzielt wird. Der Luftzylinder 
ist mit Wasserkiihlung versehen. Die Dampfmaschine besitzt hier des 
hohen Dampfdruckes wegen Doppelkolbenschiebersteuerung, die durch 
einen empfindlichen Federregulator beherrscht wird. Eine Touren- 
änderung der Maschine ist hier nicht vorgesehen. Falls diese aber in 
kleinen Grenzen notwendig ist, so wird der Regulator mit Federwage 
ausgerüstet. Bei größeren verlangten Tourenschwankungen kommt der 
Weißsche Leistungsregulator zur Anwendung. Die Schmierung des 
Dampfzylinders erfolgt durch mechanisch angetriebene SC e E 
Siimtliche andere Teile werden, soweit wie irgeud angiingig, mit sicht- 
barer Tropfölschmierung versehen, die während des Ganges der Ma- 
schine bedient werden kann. 





Fig. 268. Z. A.: Neues von den Sangerhäuser Dampf- Vakuumpumpen und 
Kompressoren. 


Die Disposition einer liegenden zweizylindrigen (Zwillings-) 
Vakuumpumpe heutiger Ausfiihrung geben die Fig. 7 bis 10 der 
Tafel 35 wieder. 

Die hier gezeichnete Pumpe hat zwei mit einander durch die 
Grundplatte und zwei Anker im Scheitel verbundene Zylinder i von 
730 mm Bohrung. Die in diesen arbeitenden Kolben sind an eine 
gemeinsame Stange gekuppelt und letztere erhält ihre hin- und her- 
gehende Bewegung von einer Kurbel von 375 mm Lánge und durch 
Pleuelstange. Eine Riemenscheibe von 3,6 m Durchmesser und 0,58 m 
Breite auf der Kurbelwelle vermittelt den Antrieb. 

Die Saugflanschen an den Schieberkiisten haben 490 mm Flanschen- 
durchmesser, 435 mm Lochkreisdurchmesser, 325 mm lichte Weite und 
tragen zehn Bohrungen für ebensoviele Schrauben von "1.7. Die Druck- 
flanschen haben 425 mm Durchmesser, 375 mm Lochkreisdurchmesser 
und 275 mm lichte Weite; sie enthalten sechs Löcher für */, Schrauben. 

In den Fig. 11 bis 13 der Tafel ist dann die Disposition einer 
großen Dampf Vakuumpumpe liegender Bauart gegeben mit 
einem Luftzylinder i von 1000 mm Bohrung. Der Dampfzylinder h 
dieser Maschine hat eine Bohrung von 580 mm und der gemeinsame 
Hub beider Kolben stellt sich auf 950 mm. Die Tourenzahl ist auf 
n — 80 in der Minute festgelegt. 

Dampf- und Luftzylinder sind auch hier wieder mit einander durch 
die Grundplatte und die Anker im Scheitel in feste Verbindung ge- 
bracht, nur ist hier der Dampfzylinder nicht liegend an den Rahmen 


gehängt, sondern hinter dem Rahmem noch ein zweitesmal gestützt. 
¿benso ist an ihm ein Schlitten angebracht in dem der die Kolben- 
stange in der Mitte stützende Kreuzkopf seine Führung findet. Dieser 


Kreuzkopf stellt zugleich das Schloß dar mittels dessen Dampf- und 
Pumpenkolbenstange mit einander verbunden werden. 


Die Steuerung des Luftzylinders erfolgt wieder durch verbesserten 
Weißschen Luftschieber, während die Dampfmaschine mit normaler 
Rider-Steuerung ausgerüstet ist. Die Regulierung erfolgt hier durch 
einen Weißschen Leistungsregulator, da eine bedeutende Tourenver- 
änderung verlangt ist. Das Schwungrad von 4500 und 255 mm Breite 
ist als Massen-Schwungrad ausgebildet. 


Die Stutzen für Dampf und Luft an den Zylindern h i haben 
nachstehende Hauptdaten: 


Dampfeinlaßstutzen, lichte Weite 175 mm, Flanschendurchm. 320 mm, 


Dampfauslabstutzen, „ » 323 mm, ` 370 mm, 
Lufteintrittsstutzen, A » 450 mm, x 630 mm, 
Luftaustrittsstutzen, S » 400 mm, ; 9/9 mm. 


Einen liegenden Kompressor fir Autrieb durch Riemen und 
mr die Erzeugung von PreBluft mit 4 Atm. Spannung geeignet, zeigt 
"ig. 268. 
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Seine Hauptdaten stellen sich auf: 
380 mm Zylinderdurchmesser, 
500 mm Kolbenhub und 
n = 120 Umdrehungen pro Minute. 
Die Steuerung erfolgt ebenfalls durch Weißschen Luftschieber. Zylinder- 
mantel, Deckel and Zylinderkanäle sowie der Schieberkasten sind mit 
Wasserkühlung versehen. Die Schmierung des Zylinders und des 
Schiebers erfolg durch sichtbare Spezial-Tropföl-Schmierung. 
Die Abmessungen der Anschlußstutzen sind: 
200 mm L W. des Saugstutzens, 
150 mm 1. W. des Druckstutzens. 

Zum Schluß mögen noch einige erklärende Worte zu den durch 
die Fig. 4 bis 6 und 14 bis 19 der Tafel 35 wiedergegebenen Rogler- 
Hörbigerschen Ventilen gestattet sein. 

Es zeigen die Fig. 4 bis 6 eine Saug- und Druckventilgruppe Bau- 
art Rogler-Hörbiger für liegende Kompressoren und Luftpumpen. Fig. 
17 bis 19 geben eine ebensolche Saug- und Druckventilgruppe für Kom- 
pressoren und Luftpumpen wieder, nur ist hier das Saugventil ab mit 
pneumatischer Abstellung ausgerüstet und zwar arbeitet diese Vor- 
richtung in folgender Weise: 

Sobald der verlangte Kompressionsdruck im Behälter erreicht ist, 
wird durch ein besonderes Ventil in die pneumatische Abstellung Luft 
von Kompressionsdruck eingelassen, dadurch wird der Kolben der 

neumatischen Abstellung, der sich im Deckel bewegt, gegen die 

ederplatte des Saugventils gedrückt, so daß diese nicht mehr in der 
Lage ist, das Saugventil abzuschließen. Dadurch wird ein Leerlauf 
des Kompressors erzielt. Sobald der Luftdruck im Behälter unter die 
verlangte Spannung sinkt, öffnet das Hilfsventil die Luftleitung hinter 
der pneumatischen Abstellung und entweicht die Luft ins Freie. Der 
pneumatische Kolben wird durch die Feder, wie aus Abbildung er- 
sichtlich, wiederum zurückgedrückt und das Ventil arbeitet dann wieder 
in normaler Weise. 

Fig. 14 bis 16 endlich geben eine Saug- und Druckventilgruppe 
für stehende Kompressoren und Luftpumpen wieder. 

In allen drei Fällen aber besteht jedes der Ventile aus dem 
aus dem Ventilkasten aushebbaren Sitz, dem Klappenfänger b, sowie 
den federnden Ringen, die durch Spiralfedern in der aus den Ab- 
bildungen ersichtlichen Weise gegen den Ventilsitz gegengedrückt 
werden, und somit die eigene Federkraft der Ringe unterstützen. 


Ein neuer Restarting Injektor. 


(Mit Abbildungen, Fig. 269 bis 271.) 
Nachdruck verboten. 

Injektoren sind im allgemeinen bequeme Speiseapparate. 
Stammen sie von einer guten Fabrik und sorgt man vor allem dafür, 
daß ihnen aller Sehmutz ferne bleibt, so sind sie auch zuverlässig. 
Ihre Wirkung basiert darauf, daß die durch Kondensation eines Dampf. 
strahles erzeugte lebendige Kraft 
dem Wasser eine derartige Be- 
schleunigung erteilt, daß es den ent- 
gegenstehenden Kesseldruck über- 
windet und in den Kessel eintritt. 
Dieser Wirkungsweise entsprechend, 
besteht der Injektor aus einer An- 
zahl Rohrstücken und Düsen, die 
infolge ihrer Gestalt und Anord- 
nung zur Erhaltung dieses Vor- 
ganges geeignet sind. Ebenso ein- 
ach wie die Wirkungsweise ist, 
wenigstens in einer Hinsicht, die 
Konstruktion der Injektoren, diese 
besitzen nämlich keinen während 
des Arbeitens sich bewegenden Teil; 
hierin liegt ein Vorzug vor den seit- 
her bei ortsfesten Maschinen und 
Lokomotiven zu gleichem Zwecke 
ausschließlich benutzten Kolben- 
pumpen, die viele bewegte Teile 
haben. 

Beim Injektor strömt der Dampf 
durch eine Dampfdüse in eine zweite 
Düse, in welcher der Apparat ent- 
weder Wasser ansaugt oder vorhan- 
denes mitreißt, wobei der Dampf 
kondensiert wird. Der so entstan- 
dene Strahl wird durch eine dritte 
Düse, die sich erweitert, aufge- 
fangen und tritt nun erst in den 
unter höherem Drucke stehenden 
Raum. Er kann das, da durch die Kondensation dem Gemisch neben 
der mitgeteilten lebendigen Kraft eine größere Geschwindigkeit erteilt 
wird, die ihn befähigt den Widerstand des Kesseldruckes zu über- 
winden. 

Die verschiedenen Injektortypen zeigen naturgemäß mannigfach e 
Verschiedenheiten, hauptsächlich in der Kombination der einzelnen 
Teile. Alle aber haben sich in der Praxis hauptsächlich deshalb ein- 
geführt, weil sie, ohne, daß erst ein Vorwärmer aufzustellen wäre an- 
gewärmtes Wasser liefern, wobei sie, richtige Konstruktion aller- 
dings vorausgesetzt, auch die Wärme im Dampfe sachgemäß ausnutzen. 





Fig. 269. Z. A.: Ein neuer Restarting 
Injektor. 
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Weiter fehlen ihnen, wie oben schon angedeutet, bewegte Teile und Beziiglich der wirtschaftlichen Leistung des Injektors macht uns 
endlich bedürfen sie, im Vergleich selbst mit der Duplexpumpe, eines | H. Wintzer die Mitteilung, daß der Injektor etwa die sechsfache Dampf- 
nur geringen Aufstellungsraumes. Endlich lassen sie sich leicht an- | menge einer Speisepumpe benötige, daß aber, da dieser Dampf kon- 
bringen. ` ` densiert und das Wasser vorgewiirmt, die ganze Wärme wiedernutzbar 
ergleicht man aber die derzeit bekannten Injektorkonstruktionen | gemacht werde. 
mit einander, so findet man, daß die Injektorfabrikanten fortgesetzt = 
bestrebt sind, den Injektor zu vereinfachen. So z. B. sind bei 
dem neuen Restarting-Injektor nach Pat. Dikkers (P. 192805) e e e ’ . LS 
Fig. 269 u. 271 keine festgeschraubten Diisen mehr vorhanden. Jede Die Theorie der Turbine fiir elastische Treibmittel. 
Düse ist vielmehr herausnehmbar angeordnet, daher auch leicht : 
zu reinigen und auszuwechseln. Durch Lósen von nur vier Haken- Von Dipl.-Ing. Konrad Baets in Würzburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 272 u. 273.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


II. Berechnung der Druckverteilung 
in den Zellen und Gestaltung der Laufräder. 


Bisher wurde der ganze Ausgleich zwar durch den Druck- 
unterschied zwischen zwei Zellen hervorgebracht gedacht, in 
die Rechnung wurden aber nur die in Borradh ommenden 
spez. Gewichte des Treibmittels eingeführt. Nun ist aber der 

organg beim Ausgleich in den beiden Zellenreihen der Fig. 256 
Skz. 6 ein rein adiabatischer. Denn vom Einfluß der Wan- 
dungen, darf bei genügend großer Ausgleichs- bezw. Bewe- 
ele ME sehr wohl abgesehen werden. Zwischen 

em irgendwo vorhandenen Druck und dem zugehörigen spez: 
Gewicht des Treibmittels muß also die Bezeichnung p = ¢- yk 
bestehen, woraus auch folgt: 


K E 
le ae ee 2 
Px +1 Yx +1 Yx +1 Px +1 
Setzt man diesen Wert in Geichung 1 ein, so folgt auch: 
1 


= — a - cosa 
px įk Eon 
( = — e 








Px +1 
oder 
Ran a- k- cosa 
K ‘i 2 px A = e $ 8. 
Fig. 270. Fig. 271. es 
Fig. 270 u. 271. Z. A.: Ein neuer Restarting Injektor. d. h. das Druckgefälle ist, sobald im System der Fig. 256 


Skz. 6 der stationäre Zustand erreicht wird, nur von den 
schrauben, ohne daß es nötig wäre, auch nur eine der mit dem Apparat | Raumverhältnissen der Zellen selbst und vom Verhältnis k der spez. 
verbundenen Rohrleitungen abzuschrauben, kann der Injektor nach- | Wärmen des Treibmittels abhängig. 


gesehen, mit neuer Düse versehen oder die verschmutzte Düse gereinigt Dieses Verhältnis kann aber erfahrungsgemäß bei vielen Stoffen 
und wieder eingesetzt werden, eine Manipulation, die in wenigen Minuten | innerhalb großer Druckunterschiede als konstant betrachtet werden. 
bewirkt werden kann. Px d Druckvefäll isch i Zell 

Das Gehäuse des Injektors besteht aus drei Teilen; dem unteren, Der Wert Dx +1 er Druckgeralles: zwischen zwei Zellen, Kann 
mittleren und dem oberen, der Kappe. also für alle Zellenstufen als eine konstante Größe q betrachtet werden, 


Der untere Teil hat vier AnschluBflanschen (vgl. Fig. 270) für die | so daß der Druck Pn in der untersten Zelle sich als das n + 1te Glied 


Dampf-, Druck-, Saug- und Sabberrohrleitungen ; in ihm befindet sich | der Reihe aus dem Anfangsglied pọ (d. i. Druck des einströmenden 
das Sabberventil, ein Kniestück mit schrägem Sitz, auf dem eine Treibmittels) berechnen läßt. Es ist 
aufwärts zu drehende Klappe ruht. Letztere ist selbstwirkend, indem 


. . . . === 5 +1= 1 = > C n . > . D . . . 4. 

ie dem Uberlaufwasser bedeutend Widerstand leistet, al PR Pe. Po 4 

dle bei Anwendung diner Druckfed dee Fell Ge SA ER Was nun die Zahl der Glieder dieser Reihe anbetrifft, so ist sie 
Die Herausnahme des Sabberventils aus dem unteren Teil erfol einfach aus dem totalen Druckgefälle PP zu ermitteln, wenn man den 


nach Entfernung des mittleren Teiles, in welchem sich die Dampf-, n 
Wasser-, Misch- und Druckdiisen befinden. Da keiner dieser Teile mit | Druck in der obersten Zelle pọ und den tiefsten Druck pn aus wärme- 
Gewinde befestigt ist, so bietet das Auswechseln keine Schwierigkeit. | technischen Gründen bestimmt hat. 
Das Saugvermögen des Injektors erfährt eine merkbare Steigerung durch Man erkennt nun auch leicht, daß eine nach den angegebenen 
die eigenartige Form des mittleren Teils und der hierdurch bedingten | Gesichtspunkten gebaute Maschine Laufräder mit zahlreichen Zellen 
Vergrößerung des Sabberraumes. haben muß, die immer wieder in dieselbe Stellung zurückkehren, so 
a alle Düsen im mittlerem Teile vereinigt sind, so bleibt die | daß der Prozeß sich dauernd wiederholen kann. Dabei ist zunächst 
Dicke der zwischen den Teilen des Gehäuses anzubringenden Ver- | klar, daß jene Anordnung dem Grundgedanken der Fig. 256 Skz. 6 am 
packung ohne Einfluß auf die gegenseitige Entfernung der Düsen. Es | nächsten kommt, wenn zwei Räder mit zusammentreffenden Achsen von 
wird hierdurch die gute Wirkung des Apparates unabhängig von der Se Drehsinn benützt werden. Da aber notwendig an einer 
Verpackung gesichert. Stelle das Treibmittel eingefúllt werden muß, so müssen die beiden 
Da eine Reserve-, Misch- und Druckdüse vorhanden ist, so läßt | Räder wenigstens an dieser Stelle einen solchen Abstand von einander 
sich der Apparat weiter auch schnell zusammenbauen, was besonders | haben, daß das Treibmittel durch ein Zuflußrohr zur Beaufschlagungs- 


für dessen Reinigung oder Reparatur von Wichtigkeit ist, weil man so | stelle gelangen kann. Sollen aber die Räder doch mit den Achsen- 

in der Lage ist, die einzelnen Teile zu untersuchen und reinigen, so- | mitteln zusammenfallen, so bleibt nichts anderes übrig, als zwischen 

bald hierzu einmal Zeit ist. den Rädern Uberführungskanäle anzuordnen, so daß das Schema der 
Die Dikkers-Injektoren, welche von der Metallgießerei und Arma- | Fig. 273 entsteht. 

turenfabrik Hermann Wintzer in Halle a. S. gebaut werden, sind Es sind R, und R, zwei um horizontale Achsen sich drehende 


normal mit kaltem Wasser unter einem Dampfdruck von 5 bis 13 Atm. | Räder, die in der a Dé der Abwicklung dargestellt sind. Die- 
und bei einer Saughöhe von 2 m geprüft. Versuche haben gezeigt, | selben besitzen nach außen hin (links bezw. rechts) einen geschlossenen 
daß der Injektor bei kaltem Wasser erforderlichen Falls aueh noch | Boden und sind am äußeren und inneren Zylinderumfang ebenfalls 


auf 6 m ansaugt. E. so daß beide Räder nur gegen den Leitapparat, der zwischen 
Bei einer Saughöhe von 1 m und einem Dampfdruck von: enselben liegt, offen sind. Jedes der Räder ist durch zahlreiche, in 
d: E 6 8 10 11 12 Atm. der Hauptrichtung radial liegende, Zwischenwände in eine große Zahl 


von Kammern geteilt, ebenso wie der zwischen den Rädern befindliche 
e Leitapparat. Auch die so gebildeten Róhren des Leitapparats sind in 
: 9 An öl 51 46 44 39° C. einem Zylinderring angeordnet und zum Teil, wie in der Zeichnung 
Nach Bedarf kann jedoch auch Wasser höherer Temperatur gefördert | angegeben, gegen die Laufräder entsprechend gekrümmt. Das Treib- 
werden. Wenn der Injektor ,nichtsaugend* Verwendung finden soll, so | mittel wird der Maschine durch ein in den Leitkanal T, miindendes 
ist in der Saugleitung ein Absperrventil vorzusehen behufs Regulierung | Rohr A zugeführt. Von diesem aus strömt dasselbe nach rechts und 
des Speisewasserzuflusses. links in die Kammern z,, z, der beiden Laufräder, jedem derselben 

er Dikkers-Injektor gewährleistet infolge seiner einfachen Kon- | einen Antrieb in der Pfeilrichtung erteilend. Die Kammern z, kommen 
struktion ein sicheres Arbeiten, leichte Montage und Demontage; er | dann der Reihe nach in die Stellung z,, z,, z, usw. Diese Kammern 
besitzt eine gedrängte Bauart, ermöglichst eine bequeme Bedienung und | aber stehen durch die Leitkanäle den Kammern z,‘, zy, z,’ des anderen 
arbeitet innerhalb der Grenzen von 4 bis 12 Atm. Dazu kommt, daß | Rades gegenüber. Da nun letztere an dem Austrittsleitkanal T, vor- 
der Injektor auch in Badeanstalten, in denen man stets warmes Wasser | übergekommen waren, so sind sie in der Stellung za nahezu entleert 
benötigt, bei Warmwasserheizungen usw. zu verwenden ist. gewesen und füllen sich von zn‘ bis z,‘ dadurch wieder auf, daß sie 


kann die Temperatur des Speisewassers sein: 
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das aus den Kammern des Rades R, austretende Treibmittel aufnehmen. 
Während also die Kammern des linken Rades auf der oberen Radhiilfte 
sich unter Reaktionswirkung entleeren, füllen sich die Kammern des 
rechten Rades unter Druckabgabe an das Rad. Auf der unteren Rad- 
hälfte ist der Vorgang umgekehrt, die Kammern des rechten Rades 
entleeren sich unter Arbeitsabgabe an das Rad und die Kammern des 
linken Rades füllen sich ebenso unter Arbeitsabgabe an das Rad. Es 
gelangt also die Kammer jedes Rades immer schon zum Teil gefüllt 
vor den Eintrittskanal T,, so daß das Füllquantum nur einen Bruchteil 
des Zellenquantums ausmacht. 

Es erscheinen die früheren Betrachtungen zunächst nicht ohne 
Weiteres auf die gerade, beschriebene Anordnung übertragbar. Tat- 
sächlich ändern aber die Uberfiihrungskaniile gar nichts am eigentlichen 
Arbeitsvorgang. In demselben strömt das Treibmittel mit einer aus der 
Umfangsgeschwindigkeit c des einen Rades und der aus der herrschenden 
Druckdifferenz sich ergebenden Relativgeschwindigkeit bis zur Eintrits- 
stelle in das andere Rad und dort geht der Ausgleich genau so vor 
sich, wie die Betrachtung ¢) gezeigt hat. Ubrigens werde ich bei 
Besprechung des Entwurfs 
einer solchen Maschine diese 
Teilvorgänge rechnerisch ver- 
folgen. Hier ist zunächst nur 
noch eine Bemerkung über 
die Beziehung der Zellenzahl 
und des gesamten Druckver- 
hältnisses notwendig. Be- 
deutet nämlich p, jetzt den 
Admissionsdruck des Treib- 
mittels im Leitkanal T, und 
p, den äußeren Gegendruck 
im Leitkanal T, und z die 
halbe Zellenzahl eines Rades, 
so ist Ps = Po: q*, weil die 
Zahl der Druckstufen 2 + 1 
ist, indem das Druckgefälle 
vom Leitkanal zur ersten 
Füllzelle, zu den z Zellen des 
Rades hinzukommt. 

Schließlich ist noch be- 
sonders zu beachten, daß mit 
Rücksicht auf die Betrachtungen a) und b) unter I, sich auch die Tat- 
sache ergibt, daß das Druckgefälle in jedem der beiden Räder dem- 
selben Gesetz genügt, wie das Druckgefälle zwischen den Rädern. Dies 
folgt notwendig aus der Identität der Differentialgleichungen. Es ist 
also das Druckgefälle zwischen zwei benachbarten Zellen eines und des- 
selben Rades genau so groß, wie das zwischen, in Kommunikation 
tretenden Zellen der zwei Räder, eine Eigentümlichkeit, die später 
besondere Beachtung finden wird. 








Fig. 272.*) Z. A.: Die Theorie der Turbine für 
elastische Treibmittel. 


III. Bedingungen zur Ausschließung von Schallwellen. 


Wie oben unter ¢) auseinandergesetzt, ist im allgemeinen beim 
plötzlichen axialen Gegenüberstellen zweier unter verschiedenem Druck 
stehender Gefäße das Auftreten von Schallwellen zu erwarten. Die 
Betrachtung ob und wann solche eintreten, läßt sich sicher allgemeiner 
fassen, als ich sie hier ausführe. Sie wird aber dann auch schwierigere 
mathematische Entwicklungen verlangen. 

Die bekannten Untersuchungen über den Gasausfluß liefern auch 
für die Betrachtung der beschriebenen Vorgänge die nötigen Anhalts- 
punkte. Die für den Gas- oder Damptacsin’ abgeleiteten Gesetze sind 
durch Versuche hinreichend bestätigt worden, so daß man sie hier mit 
um so größerem Vorteil verwenden kann. 

Die Geschwindigkeit des bei gegebenem Druckgefälle aus einem 
Gefäß austretenden M'reibmittels kann durch die Beziehung: 


EN 7 
j= ae 2 py * 
== ok SD we. u 1 _— > 
u Ve p v | le) J . . sa Ue 
ausgedrückt werden. Dabei bedeutet u die Ausflußgeschwindigkeit in 
m/sec., g die Fallbeschleunigung, k das Verhältnis der spez. Wienen, 


p, den Druck im Gefäß, p den Druck außerhalb desselben und v das 
spezifische Volumen im Ausflußquerschnitt. 


F 


Der getrennte Wert Fee D. e bedeutet aber die Schallge- 
schwindigkeit, welche dem Zustand des Gases im Ausflußquerschnitt 
entspricht. Diese Schallgeschwindigkeit und damit das Auftreten von 


Pı 


Schallwellen wird nun stets erreicht, wenn das Druckgefälle solche 


Werte annimmt, daß der zweite Wurzelausdruck den Wert 1 erreicht. 


In diesem Fall muß dann auch: 
k—1 


S FIDA E 1 
le) E 
k— 1 ae k : 
Pa —( — Pr + INk— 1 
1 ( = Ne ER ins 3 

oder p 1 + 9 9 : 
Dieser Wert P! ist z. B. für Luft 1,9, wenn k, wie iiblich 1,41 ge- 
setzt wird. Für Wasserdampf bei k = 1,135 wird er 1,7 und für Kohlen- 


säure bei k= 1,3, ¿A 1,83. 
CS H 





*) Skz. 1 Fig. 272 ist die auf Seite 135, Heft 15, Zeile 22 mit Fig. 256, Skz.7 bezeichnete! 


Die Theorie des Ausflusses zeigt auch, daß die Ausflußgeschwindig- 
keit bei größerem Druckgefiille niemals größer als die Schallgeschwindig- 
keit werden kann, indem die Ausflußmenge bei der Schallgeschwindig- 
keit ein Maximum ergibt. 


Diese Resultate können sofort für den Druckausgleich zweier gegen- 
übergestellter Zellen in Anwendung gebracht werden. Es war im 
Kapitel 11 gezeigt worden, daß das Druckgefiille an jeder Stelle zwischen 
zwei Zellen den Wert: 

F 
—=--:k-+cosa-a 


= Px +1 + 1 =e ¥ e e è e e e 6. 
px 


bei stationärer Strömung annehmen muß. 


q = 


Wert y -a-cosa, also die der Konstruktion 


eigentümlichen Größen, gleich einer Konstanten m, so kann man auch 
schreiben q-=e~ mF 
Dieser Wert q ist mit dem Druckverhältnis des Ausflusses, während 


der Gegeniiberstellung zweier Zellen identisch. Dabei ist q das Ver- 
hältnis des kleineren Drucks zum größeren, während das Verhältnis 


g Ze der Beziehung 3 den reziproken Wert darstellt. 
x + 


Man muß also schreiben : 


Setzt man nun den 


k 
Pett | 2 E be k 
Se Px > wk e 1) = 
Hieraus folgt dann: 
k | 
Ke ee ge nd N 
9 A n Ka 
oder oe Kä 
k+1 m (k — 1) = 
=.8 , 
2 R, NS 
so daß sich hieraus jenes Lä 


größte m berechnen läßt, 
bei dessen Überschreiten 
Schallwellen notwendig 
auftreten müssen. 

Es wird: 

log SH : 
A, 2 
Eds: 
Hieraus berechnet sich: 
m = 0,45 bei k = 1,41, 


Se, 


m 


on E 


m=0,46 , k=15,, Z 
m=0.48 E E A |) ae 
und Ey 
m=05 o k=1, d 
also immer ein Wert, | .- 


der bei den verschiedenen of 
Werten von k sehr wenig 
von */, abweicht. Selbst 
bei k = 1,66 wird m erst 
0,43. 


Wie nicht anders er- 
wartet werden konnte, 
hängt also das Auftreten 
von AE PATTE nur vom 
Entwurf ab. Nimmt man 
für ein gegebenes Druck- 
gefälle die Zellenzahl groß 
genug und die Zellenab- R, 
messungen innerhalb der 
berechneten Grenzen, 80 


werden Schallwellen aus- z'n 
geschlossen sein. En 
Auf die Erzielung 


einer möglichst vollstän- 
digen Energieübertragung 
auf die Laufräder hat 
übrigens das Auftreten 
von Schallwellen nur einen 
geringen Einfluß. Denn 
erfahrungsgemäß ist der 
durch die Schallbewegung 
fortgeleitete Energiebe- 
trag meist gering. 

Der Ausschluß der Schallwellen in den Leitkanälen und Zellen der 
Maschine hat also in erster Linie nur den Zweck, das sonst von einer 
solchen Maschine ausgehende Geräusch zu vermeiden. Da nämlich die 
Schwingungszahl in allen Zellenstufen mit der abnehmenden Dichte 
selbst abnimmt, so würde eine solche Maschine in allen Tonarten zu- 

leich heulen, was unerträglich wäre. Wie nachher gezeigt werden 
wird, tritt dieses Heulen der Maschine bei Leerlauf stets ein, wenn 
keine gleichzeitige Regulierung erfolgt. Die Ausschließung der Schall- 
wellen hat also vorerst neben der praktischen Forderung nur den Zweck, 
die rechnerischen Betrachtungen einfach zu halten. 


S 
= 
Ka 
ke, 
ar 
Esc? 
Ka 
e 
Ka 
SCH 
Se, 
Wes, E 
a Y 
Ke 
tar 
ra 
Lu 
Dës 
ta 
Rar 
Bag 
e: 
oa 
do 
Sl 
CON 
S 
Vers 
e, 
gr 
= 
Kr 





Fig. 273. Z. A.: Die Theorie der Turbine für 


elastische Treibmittel. 


IV. Wahl der Tourenzahl der Maschine und wärmetheoretische 


Folgerungen. 
Die bereits als Gleichung 5 angeführte Ausflußformel: 
a an 
= = mee o 9 k a 
u=YV g-k.p.v- op ee. TEL = 
kp K 1 





läßt erkennen, daß die Ausflußgeschwindigkeit selbst bei einem kon- 
stanten Druckverhältnis für alle Zellenstufen, wie es oben ermittelt ist, 
allmählich abnimmt. F 

gx Li ar ADORA 


e , die als Gleichung 1 
x 
für das Dichtigkeitsverbältnis einer Zellenstufe oben abgeleitet worden 


Aus der Beziehung 


war, folgt nämlich, wenn man, wie vorher fiir — į, -a- cosa den Wert 


V 
m einführt und mit y, und ya das spez. Gewicht des Treibmittels beim 
Für- bezw. beim Austritt aus der Maschine bezeichnet yn = y,-e~ ™ F, 

Es läßt sich die Anderung des spez. Gewichts des Treibmittels in 
der Maschine eben auch durch eine geometrische Reihe darstellen, 
wobei die Gliederzahl der Reihe, wie in II ausgeführt um 1 grüßer als 
die Zellenzahl ist. 

Setzt man aber in 1 für die spez. Gewichte deren reziproke Werte 
die spez. Volumina, so folgt auch: 

Vvn=v, «e ren 

während Gleichung 3 in Abschnitt II die Druckbeziehung liefert. 

Beides in die Ausflußformel eingesetzt, ergibt: . 


ts =V g kpe E e iyen EC, 
wenn mit C der für ein konstantes Druckverhältnis sich ergebende 
Wert der zweiten Wurzel bezeichnet wird. 


Faßt man die Potenzen unter dem Wurzelzeichen zusammen, so 
erhält man auch: ee 


-C. 


Da aber k immer größer als 1 ist, so wird der Exponent von e 
stets negativ, also nimmt die AusfluBgeschwindigkeit mit zunehmenden 
z ab, während die Eintrittsgeschwindigkeit in die erste Zelle des Lauf- 

.tads der Schallgeschwindigkeit des Anfangszustandes des Treibmittels 
sehr nahe kommt. 

Soll demnach die Energieausnützun 
vollständig werden, so muß die Tourenz 


7., 


us=V g-k-p,-v,-e 


des Treibmittels móglichst 
| der Maschine der kleinsten 


Ausflußgeschwindigkeiten (in der letzten Zellenstufe bezw. von der | 


letzten Zelle zum Austrittsleitkanal) entsprechend gewählt werden. Die 
Tourenzahl ergibt sich aus dieser kleinsten Ausflußgeschwindigkeit ein- 
fach nach den Regeln für Reaktionsriider. Damit die Maschine diese 
Tourenzabl, für welche sie die größte Leistung ergibt, auch beibehält, 
muß sie dauernd einen gleichgroßen Nutzwiderstand überwinden. Wird 
dieser aber zufällig‘ kleiner, so steigt die Tourenzahl der Maschine, 
während das Druckgefälle der Zellenstufen solange wächst, bis an allen 
Stellen das Maximum der Ausflußmenge erreicht ist, d. h. in allen 
Stufen die Schallgeschwindigkeit für den Ausfluß sich einstellt. Die 
Maschine beginnt also beim Leerlauf zu heulen. Dabei kann natürlich 
ihre Umlaufsgeschwindigkeit niemals einen höheren Wert annehmen, 
als einen der Schallgeschwindigkeit des Treibmittels im Admissions- 
zustand entsprechenden. 

Dieses Anwachsen der Tourenzahl mit abnehmender Belastung hat 
aber noch eine unerwartete Wirkung zur Folge. Wie oben abgeleitet, 
nimmt die Ausflußgeschwindigkeit zwischen zwei in Kommunikation 
gebrachte Zellen mit der Zahl der Zellenstufen ab. Wie in Abschnitt I 
unter f gezeigt, ist jedoch die Relativgeschwindigkeit der Bewegung 
des Ausfluß- und des Durchflußquerschnittes einer Zellenstufe einfach 
2.c-cos«, wobei c die Umfangsgeschwindigkeit bedeutet, während a 
an ausgeführten Maschinen eine Konstante ist. Wird z. B. œ = 30°, 
so ist cosa —'/, und die Relativgeschwindigkeit der Bewegung des 
Ausfluß- und des Durchflußquerschnittes wird also 2c -*/, = e. Nun 
kann aber doch leicht der Fall eintreten, daß die Ausflußgeschwindig- 
keit für die letzten Druckstufen vor dem Eintrittskanal kleiner wird, 
als die Umfangsgeschwindigkeit des Laufrades, weil sich diese im Leer- 
lauf entsprechend der Schallgeschwindigkeit im Admissionstreibmittel 
einstellt. In diesem Augenblick aber beginnt das Treibmittel also 
druckios zu werden. Der Ausfluß geht, wenn man von der Bewegung 
der Zellen selbst absieht, in eine reine Strablung der Moleküle über 
und diese letzte Trauslationsenergie wird in demselben Augenblick aut 
die Laufräder übertragen, so daß von diesem Moment ab die Total- 
kondensation des Treibmittels eintreten ınuß. 


Dieser Vorgang wird übrigens an Hand der Vorstellungen der ` 


kinetischen Gastheorie sofort verständlich. Befindet sich in einem Rohr 
ein Gasquantum von bestimmtem Druck und bestimmter Temperatur 
zwischen zwei Kolben K, und K, Fig. 272 Skz. 2 eingeschlossen und wird 
den Kolben eine solche Beschleunigung erteilt, daß sie sich mit einer 
größeren Geschwindigkeit voneinander entfernen, als die dem (zaszustand 
entsprechende, mittlere Molekülgeschwindigkeit, so wird sich die Gesamt- 
energie des Gases in Translationsbewegung der Moleküle umsetzen. 

Wird diese Translationsenergie aber, wie oben, sofort auf die Lauf- 
räder übertragen, so tritt notwendig Totalkondensation des Treib- 
mittels ein. 





Treibels rauchfreie Sparfeuerung. 
(Mit Abbildung, Fig. 274). 


Nachdruck verboten. 


Unter der Bezeichnung Treibelsche rauchfreie Sparfeuerung 
führt die Firma Friedrich Treibel & Co. in Berlin N.W. 7 eine 


. neue Feuerung in die Praxis ein, die in der Hauptsache aus der 


Treibelschen Schürplatte und der Treibelschen Feuerbrücke besteht. 
Fig. 274 Skz. 1 zeigt beide zur Zuführung von erhitzter Oberluft, 
resp. Zusatzluft durch den natürlichen Zug in ein Flammrobr eingebaut. 
Die Schürplatte Skz. 2 ist mit vielen kleinen Offoungen versehen, 
die um ein Verstopfen zu verhindern, nach unten konisch erweitert 
sind. Die Anzahl der Öffnungen wird von Fall zu Fall bestimmt. Um 
der Feuerung die den verschiedenen Kohlensorten entsprechende Ober- 
luft zuzuführen, sind unterhalb der Öffnungen Schieber angebracht, die 
sich mit denselben decken und ein Einstellen für verschiedene Quer- 
schnitte gestatten. Es ist also bei Verwendung einer anderen Kohle 
nur nötig, die Offnungen den veränderten Verhältnissen anzupassen. 
Die Schiirplatte ist im Betrieb naturgemäß frei von Kohlen zu halten. 
Die Feuerbrücke Skz. 3, ist der le‘chteren Montage und Ver- 
wendbarkeit wegen aus drei Teilen zusammengesetzt: Vorder- und 
Rückwand Skz. 4 und 5 im Flammrohr aufliegend, und eine Verbindungs- 
platte um die bestimmte Entfernung zwischen beiden festzuhalten. 

Hierdurch wird ein Hohlraum geschaffen in dem die Zusatzluft 
sich erwärmen kann. 

Die Vorderwand der Feuerbrücke Skz. 4 i:t mit Eintrittsöffnungen 
für die Zusatzluft versehen und sind die Querschnitte derselben durch 
einen an der inneren Seite geführten Schieber regelbar, so daß hier 
ebenfalls allen Verhältnissen entsprochen werden kann. An der Rück- 
wand der Feuerbrücke Skz. sind Austrittsöffnungen angeordnet. Die 
Zusatzluft muß erst dünnwandige Rohrkrümmer durchstreichen, ehe sie 
gegen die Rückwand prallt und sich mit den die Feuerbrücke passierenden 
Gasen verbindet. Die Rohrkrümmer wiederum sind durch ihre Anordnung 
vor Abbrand geschützt, ebenso ist ein Verstopfen derselben nahezu aus- 
geschlossen, so daß Erneuerungen wohl kaum notwendig werden dürften- 

In ihrer Wirkungsweise beruht die Treibelsche Feuerung auf dem 
Prinzip der zusätzlichen Duftzufihrung durch den natürlichen Zug 
ohne Anwendung mechanischer Kraft und ohne Hilfsmechanismus. 

Durch die in der Schürplatte angeordneten Öffnungen wird den 
auf der vorderen Rostfläche lagernden Kohlen der fehlende Sauerstoff, 
in der fein verteilten Luft, im vorgewärmten Zustande zugeführt, so 
daß eine vollkoınmene Verbrennung eintritt und eine Rauchbildung 
vermieden erscheint. Die durch die vorderen Öffnungen und die 
Rostspalten dem Brennmaterial zugeführte Luft, reicht aber in den 
meisten Fällen, wie Versuche ergeben haben, für eine vollkommene 
Verbrennung nicht aus. Die über die Feuerbriicke ziehenden Gase 
enthalten demnach noch viel Kohlenoxyd, welches bei gewöhnlichen 
Planrost-Feuerungen, da es keine Luft zur Verbrennung vorfindet, ein- 
fach in die Züge entweicht, so daß die Feuerung raucht. Bei der 


` Treibelschen Feuerbrücke dagegen prallt die Zusatzluft gegen die 








Da aber die Transversalgeschwindigkeit der Moleküle schon in ` 


den dem Druck nach höher gelegenen Zellenstufen von vornherein 
rößere und kleinere Geschwindigkeiten umfaßt, so wird eine teilweise 
ondensation auch in den früheren Zellenstufen auftreten. 

Fortsetzung folgt.‘ 





hintere Feuerwand, wo sie sich mit den passierenden Gasen mischt, derart, 
daß eine vollkommene Verbrennung eintritt. 

Die Zusatzluft streicht durch die Öffnungen der Vorderwand, erhitzt 
sich in dem Hohlraum stark, wird dann beim Durchströmen der Rohr- 
krümmer fast auf die Temperatur der Heizgase gebracht und so trifft sie 
auf die Kohlenoxyde. Der Erfolg ist eine Umsetzung der letzteren in CO,, 
d.h. eine rauchlose Verbrennung. Daß aber erst bei Umsetzung des CO in 
CO, Wärme frei wird, ist bekannt, während umgekehrt bei Umsetzung von 
O und C in CO Wärme verbraucht wird. Erst die Umsetzung des CO in 
CO, also bringt uns die so wünschenswerte Ersparnis an Brennstoff, zumal 
wenn sie unter möglichst geringem Luftüberschuß durchgeführt wird. 

Durch die vielen kleinen Ströme, in denen die Luft austritt, wird 
bei der vorliegenden Feuerung schließlich noch eine wirbelnde Be- 
wegung der Heizgase bewirkt, was für die Wärmeabgabe an die Flamm- 
robrwandungen ebenfalls von Vorteil ist. | 

Eine andere Eigentiimlichkeit der Treibelschen Feuerung besteht 
darin, daß bei dieser die Luft gleichmäßig in der ganzen Länge und Breite 
durch den Rost tritt, somit die Rostfliiche besser ausgeniitzt wird und die 
Roste selbst von dem durchstreichenden Luftstrom gekühlt werden. 
Auch die Verluste durch strahlende Wärme erschienen bei der vor- 
liegenden Feuerung bis auf ein Mindestmaß herabgedrückt, so daß 
eigentlich alle Bedingungen gegeben sind, die der Feuerung zu einer 
weiteren Verbreitung helfen sollten, zumal aucb durch das nachstehend 
im Auszug wiedergegebene amtliche Versuchsprotokoll diese Veraus 
sage noch gestützt wird. 

Das Protokoll betrifft einen Verdampfungsversuch 
städtischen Krankenhause zu Erfurt. 

Der Kessel war ein Zweiflammrohrkessel mit Ionenfeuerung auf 
Planrost für 4,0 Atm. Überdruck. Für die Zugfiibrung standen: 
Flammrohr, Seitenzüge, Fuchs und Sehornstein zur Verfiiguog. Der Ver- 
such hatte den Zweck, den Nutzettekt des Kessels festzustellen, um die 
Ersparnisse, die durch den späteren Einbau der rauchlosen Feuerung 
von Treibel & Co., in Berlin erzielt werden sollen, kennen zu lernen. 

Die geleistete Garantie betraf: 5%, Koblenersparnis und ziemlich 
rauchfreie Verbrennung. 8 

Die Versuchsausfiibruny erfolgt nach Ubereinkunft. 

Das Speisewasser wurde in geeichten Gefäßen gemessen. Zur Speisung 
diente eine Dampfpumpe. Das Brennmaterial wurde gewogen. Die 


im 








Zugmessung erfolgte vor dem Schieber, die Ablesung alle */, Stunden. 
Der Kessel war seit dem 10. Juni 1910 im Betrieb um Dampf fir 
Heizung und Wiischerei zu erzeugen. 

Die Beanspruchung war normal. 


Abmessungen, Ablesungen und Versuchsergebnisse. 
Heizfliiche des Kessels 52,37 qm 
Rostfliiche , A 1,96: 5; 
Verhältnis von Rost zur Heizfliiche 1 : 26,72 
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Versuch am 
14.6. 30.6. 
Versuchsdauer von 8,15—4,15 resp. 9,17—5,12| 8 Std. (7Std. 55 M. 





Brennmaterial: Indastriebrikethr be: beiden Ver- | 
suchen (Braunkohlenbriketts) 
Herkunftsort: Grube von Voß 


Heizwert, nach früherer kalorim. Ermittlung 5230 WE | 5230 WE 


Gesamtverbrauch de dn ER rn D 1280 kg 1208 kg 
Verbrauch an 1 SIRO <>. 34.2 3 As a 160 sl 152,592 - 
e š A auf 1 qm Rostfläche 81,64 „| 77,853 , 
1 . » 1 , Heizfläche 3,055 „ 2913 , 
Speisewasser. 
Temperatur vor Eintritt in den Kessel 13° C 12° € 
Verdampft im ganzen Sith kee Genes DE ¿GIA ike 
d in 1 Stunde. . .| 888 902,28". 


à » 1 , u. 1 qm Heizfläche 
Desgleichen bezogen auf Wasser von 0° und 
Dampf von 100% (637 WE) 
Dampt. 
Mittlerer Dampfdruck . . . . . . 
Mittlere Temperatur des Sattdampfes . 


16,956 , 17,228, 


16,98 , 17,278 , 





. 13.25 kg/qem 3,26 ke gem 
¿| 145° C | 145,09° C 


Erzeugungswirme fiir 1 kg 631,195. 638,75" 5 
Heizgase. 
Mittlere Temperatur vor dem Schieber 293° = | 002” 
Mittlerer Zug vor dem Schieber. 6,86 mm 7,4 mm 
Verdampfungsziffer. 
1 kg Brennmaterial hat aus Wasser von 13° C 

resp. 12% C Dampf von 3,25 resp. 326 Atm. 

A AE än, éi AO O AR ee 
1 kg Breunmaterial hat aus Wasser von 0% C 

Dampf von 100% C erzeugt. . . . . . .155%6 , 5,929 , 





WE Ia | WE ON 





Nutzbar gemacht zur Dampfbildung . {3539.4 67,67 | 5776,93 | 12,21 
Verlust durch freie Wärme in den Heizgasen | 293 5,61] 302 6,13 
Nutzeffekt der Kesselanlage . .| 67 67 12 21 





Die Kohlenersparnis beträgt beim letzten Versuch gegeniiber dem 
ersten Versuch 6,54°/,, und der größere Nutzeffekt der Kessclanlage 
6,709%/,. 

Die Rauchverbrennung war ziemlich vollkommen, bloß nach dem 
Schüren, oder nach dem Aufwurf von Kohlen zeigten sich stärkere 
Rauchbildungen, die jedoch nur von kurzer Dauer waren. 

gez. H. Koch, Ingenieur d. Zweigbüro d. Sächsisch-Thüringischen 

TE EE veria zu Halle a. N. in Erfurt. 








Abdampf-Entöler. 


(Mit Abbildung, Fig. 275.) 
Nachdruck vorboten. 

Die Speisung der Dampfkessel mit heißem Kondenswasser bietet 
einesteils weil dieses Wasser frei ist von Kesselsteinbildnern, anderateils 
durch die Wiedergewinnung der Wärme gewisse Vorteile und Ersparnisse. 
Leider enthält, aber das Kondenswasser der Kolben-Dampfmaschinen 
große Mengen 0], die vom Abdampf mitgeführt werden, zudem ist Ol im 
Speisewasser dem Kessel sehr nachteilig. Will man also das heiße Ab- 
dampf-Niederschlagwasser zur Kesselspeisung benutzen, so muß das Ol 
aus demselben unbedingt entfernt werden. Das Ol würde sich sonst, 
soweit es nicht mit den Kesselsteinbildnern des im Kessel etwa vorhan- 
denen ungereinigten Wassers Seife bildet, die auf dem Wasser schwimmt 
und sich später in Höhe des Wasserspiegels an der Kesselwandung 
absetzt, direkt an den Kesselwandungen festsetzen, wodurch der Uber- 
gangs-Widerstand zwischen dem feuerumspülten Kesselblech und dem 
Kesselwasser beträchtlich gesteigert werden würde. Die Folge davon 
würde zunächst eine schlechtere Ausnutzung der Heizgase sein. Im 
Verein mit den Kesselsteinbildnern würde dann aber auch, wenn die 
Ablagerungen auf dem Kesselblech eine gewisse Dicke überschreiten, 
eine Überhitzung der im Feuer liegenden Kesselteile eintreten. Diese 
aber kann die Veranlassung zur Kesselexplosion werden. ‚Es liegt des- 
halb, wie man sieht, alle Ursache zur Beseitigung des Oles aus dem 
Kondenswasser vor! H 

Zur Beseitigung des Oles kann man zwei Wege beschreiten; ent- 
weder man sorgt fir Entólung des Dampfes bereits beim Austritt desselben 
aus der Maschine, oder man reinigt das niedergeschlagene Abdampf- 
wasser von Ol. 

Das erstere Verfahren ist entschieden das bessere. Es gewährt 
der Vorteil, daß das Ol gar nicht erst in die a eg gelangt, 
sich also an deren Wandungen auch nicht festsetzen kann. Wenn man 
nun auch im gewöhnlichen Abdampfrohr den Nachteil des Olabsatzes 
erst nach längerer Zeit erkennen wird, so fühlt man ihn sofort, wenn 
man den ölhaltigen Abdampf ungereinigt zu Heizzwecken und in Vor- 
wärmern sowie Oberflichen-Kondensator-Rohren verwendet. Dort ver- 
hindert der Olabsatz den energischen Wärmeaustausch zwischen Dampf 
und Luft bzgl. dem Wasser. Ein Nachteil, der bekanntlich nur durch 
häufiges Reinigen der Rohre beseitigt werden kann. 

Um das Ol aus dem Abdampf auszuscheiden, sind zur Zeit zwar 
eine ganze Anzahl sog. Abdampf-Entöler im Gebrauch, leider er- 
füllen aber nur einige wenige ihren Zweck, nämlich den, das Ol unter 
allen Verhältnissen und dauernd gut aus dem Abdampf auszuscheiden. 
Zu diesen wenigen gehört nach den von uns gemachten Beobachtungen 
der durch Fig. 275 veranschaulichte Olabscheider „Allen voran“. 

Die Wirkungsweise dieses Apparates, der von der Firma Danne- 
ne & Quandt in Berlin O. 112 unter D.R.G.M. gebaut wird, ist 
aus der Abbildung zu ersehen. 

Der Abdampf tritt unten in den Apparat 
ein und passiert zunächst, geleitet durch eine 
Spirale einen gelochten Zylinder, die Spirale 
erteilt ihm dabei eine kreisende Bewegung, 
welche zur Folge hat, daß das Ol an den, 
die Spirale umgebenden Siebzylinder geschleu- 
dert wird. An diesem läuft es herunter. Der 
Dampf aber steigt, immer noch kreisend, nach 
oben und gelangt in ein System von überein- 
ander gebauten Ke eln mit dazwischen an ge- 
ordneten Spiralen. Er muĝ diese unter ändern 
seiner Bewegungsrichtung mit großer Ge- 
schwindigkeit passieren, wobei er seine krei- 
sende Bewegung noch beibehält. Erst nach 
Austritt aus diesem System kann der Dampf 
den Entöler mit der Richtung nach oben, ent- 
ölt, verlassen. Um dem Dampfe auch noch 
rauhe Flächen zum Absondern des Oles dar- 
zubieten, ist der-ganze Apparat innen mit 
einem, gerauhten Blechmantel ausgekleidet. 
Das 1 fließt aus der oberen Kammer durch 
ein Olabtlußröhrchen direkt in den Olablauf 
der unteren Kammer, so daß also das Ol aus 
beiden Kammern gemeinschaftlich durch ein 
Rohr abgeführt wird. Danneberg & Quandt 
bemerken hierzu, daß das abfließende Kon- 
densat praktisch als ölfrei anzusehen sei, in- 
dem man bei den Versuchen in dem Kon- 
densat nur Olspuren bis zu 0,001°/, vorge- 
funden habe. 

Bei Auspuffmaschinen sitzt an dem unteren 
Rohr ein Hahn; dieser darf während des Be- 
triebes nicht ganz geschlossen werden; der Abdampf muß vielmehr das 
Olwasser aus dem Abdampf-Entöler kontinuierlich ausstoßen. Beträgt 
der Dampfdruck im Entöler mehr als 0,2 Atm., so ist an das Aus- 
flußrohr ein Kondenstopf anzuschließen, während bei Kondensations- 
maschinen das Olwasser durch eine kleine Pumpe abzusaugen ist. 

Daß man den Abdampfentöler in jede Rohrleitung einbauen, und 
demnach sowohl in vertikalen als auch horizontalen Leitungen oder 
anstatt der Rohrkrümmer auch mit rechtwinklichem Dimpt- Pin- und 
Austritt verwenden kann bedarf eigentlich keiner Erwähnung. Am besten 
wird der Apparat aus den schon oben angegebenen Gründen allerdings 
immer möglichst nahe an der Maschine angeordnet, nur so kann man 
vermeiden, daß die Rohrleitung, sowie die daran angeschlossenen Heiz- 
körper etc. mit einer Olschicht überzogen werden. 





Fig. 275. Z. A.: Abdampf- 
Entöler. 


. Kopp € Kausch in Frankenthal ausgeführte, ca. 1000 PS Tan- 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 
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1000 PS Tandem-Dampfmaschine mit Proell- au Fundamentplatten gelagert, die zu beiden Seiten der unter der 
faschine angeordneten, 1,2 m breiten Grube verankert sind. Schädliche 
Schwabesteuerung. Spannungen infolge Wärmeausdehnung der Zylinder werden auf diese 


| 
: : Weise vermieden. Undichtwerden der Stopfbiichsen infolge des Ge- 
von Vip Sung Schmidt Ss Hildburghausen. | wichtes der breiten Kolben wird verhütet dh Abstützen a Kolben- 
(Mit Ablildungen, Fig. 276 bis 278.) stange auf einem in dem Zwischenstock angeordneten, mit Weißmetall 
Nachdruck verboten. ausgegossenen Traglager, das in senkrechter Richtung mittels Keil nach- 

Die in der Kraftzentrale der Schnellpressenfabrik Albert | stellbar ist. 
& Co., A.-G. in Frankenthal (Pfalz) aufgestellte, von Kühnle, Der Niederdruckzylinder g ist mit Dampfmantel versehen, aus 
dem der vom Receiver kommende Dampf den beiden oberen Ven- 
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Fig. 276. Z. A.: 1000 PS Tandem-Dampfmaschine mit Proell-Schwabesteuerung. 


tilkammern zuströmt. Da Tandemmaschinen keines großen Receivers 
bediirfen, ist dieser in das 300 mm weite Verbindungsrohr d der beiden 
Zylinder und in den Raum des Niederdruckdampfmantels verlegt. 
Receiver, wie beide Zylinder sind mit Sicherheitsventilen ausgeriistet. 


demmaschine dient zum Antrieb einer Dynamomaschine, deren 
Anker zugleich Schwungrad der Dampfmaschine ist. 


Die Hauptabmessungen der Maschine sind: 


Durchmesser des Hochdruckzylinders = 530 mm Am Hochdruckzylinder a, ist mit Riicksicht auf die hohe Temperatur 
d a Niederdruckzylinders — 

Kolbenhub l = 1000 , ungleichmäßiger Ausdehnung; der Dampf strömt den Einlaßventil- 

Umlaufzahl pro Minute = 15 , kammern b, die beide mit Stutzen versehen sind, getrennt zu (Fig. 278) 


Da die Maschine mit hoch überhitztem Dampf (300° am Zylinder 
scene arbeiten soll, schließt sich an das von drei Füßen ay eri 
ayonett zuniichst der weniger warme Niederdruckzylinder g (Fig. 276) 
an. Das Zwischenstiick und der Hochdruckzylinder a, sind verschiebbar 


und wird auch gesondert aus den unteren Ventilkammern e durch ein 
gegabeltes Rohr d nach dem Receiver geführt. Die Kolbenstange ist 
an jedem Zylinder durch die bekannte Schwabe-Packung abgedichtet. 


| 
860 „ | des Eintrittsdampfes kein Dampfmantel angeordnet, zwecks Vermeidung 
| — Hoch- und Niederdruckzylinder sind mit der Proell-Schwabe- 


— 148 — 


Steuerung ausgeriistet, dic am Hochdruckzylinder durch einen auf der 
Steuerwelle zwischen den Einlaßexzentern sitzenden Flachregler o, be- 
einflu8t wird. Die Einlaßventile sind mit ebenen Sitzflächen und 3 mm 
hohen Uberdeckungsringen ausgeführt. Der Füllungsschluß, der hierbei 
ungefähr mit der Veneperune des Ventils zusammenfällt, wird durch 
diese Konstruktion besonders scharf. Die Ventilsitze sind in die Zy- 
linder, zwecks leichten Herausnehmens und bequemer Herstellung, mit 
wagrechten Flächen eingeschliffen. Die gleichfalls eingeschliffenen 
Ventilspindeln sind durch Labyrinthe abgedichtet. 

Der Ventilantrieb besteht aus den Kurvenhebeln h und h, (Fig. 277) 
mit den Arbeitsflächen k und k, aus gehärtetem Stahl. Auf diesen 
Kurven rollen die in den Enden der Exzenterstangen aufgehängten 
Rollen ab, die sich auf Kreisbögen um die Aufhängepunkte der 
Lenker 1 bzw. 1, bewegen, und zwingen die Hebel zum Ausweichen, 
welche die Ventilspindeln mit ihren geschlitzten Armen senkrecht, ohne 
Auftreten seitlicher Drucke anheben. Die Kurven h und h, sind so 
gewählt, daß der Anhub erst langsam, dann sehr rasch erfolgt, nach 
völliger Eröffnung des Ventilquerschnitts aber konstant bleibt. 

er Antrieb der Einlaßventile wird durch sog. Drehexzenter be- 
wirkt. Von den beiden Exzentern E und E, ist das eine auf der 
Steuerwelle (Fig. 276) festgekeilt, während das andere lose auf dem 
Umfang des ersten sitzt. „Der zwischen den Exzentern angebrachte 
Flachregler verdreht bei Anderung der Belastung der Maschine die 
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losen Exzenter so auf den festgekeilten, daß die resultierende Exzen- 
trizitát, also auch der Ventilhub und die Füllung geändert wird. Durch 
Anwendung der Drehexzenter wird bekanntlich verhindert, daß die 
Rückdrucke der Steuerung nach dem Regulator gelangen; es wird also 
die Anwendung von Olbremsen überflüssig. 

Die Füllung läßt sich bei dieser Steuerung innerhalb sehr weiter 
Grenzen, von absoluter Nullfüllung bis etwa 70°, verstellen, wobei 
etwa 85%/, des maximalen Hubes der Ventile erreicht werden bei 
25°/, Füllung. 

Zwecks DUDE der bewegten Massen sind alle Exzenter- 
stangen hohl ausgeführt; um die Exzenter sind an den Innenseiten der 
Steuerwellenlager befestigte Olschüsseln angebracht. 

Der Abdampf, der mit Einspritzkondensation arbeitenden Maschine, 
wird zunächst durch einen, nach dem System „Brunner & Bibring* 
von der Firma Kühnle, Kopp & Kausch selbst hergestellten Stoßkraft- 
entöler i (Fig. 276) ‚geleitet, aus dem eine kleine Olwasserpumpe 
das ausgeschiedene Ol- und Wassergemisch absaugt. Dadurch wird 
einerseits ein beträchtlicher Teil des Schinieröles wiedergewonnen, also 
der Olverbrauch der Maschine verringert, andererseits werden die 
Gummiklappen der Luftpumpe m nicht mehr dem schädlichen Einfluß des 
Ols ausgesetzt, ihre Lebensdauer wird also erhöht. (Schluß folgt.) 







Revolver-Schleifmaschine, System Bryant. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 36.) 


Die Revolver-Schleifmaschine System Bryant ist kon- 
struktiv durchaus eigenartig und verdient aber auch insofern noch der 
Beachtung, als die Charakteristika ihrer Konstruktion sich auch ohne 
besondere Schwierigkeiten für andere Maschinen aptieren lassen. Kenn- 
zeichnend für die neue Maschine ist die Tatsache, daß sie in einem 
Arbeitsgang sämtliche zur Herstellung eines bestimmten Arbeitsstückes 
erforderlichen Manipulationen ausführt. Hierbei gelangen bis zu vier 
Schleifscheiben zur Verwendung, deren Größenabmessungen weiter 
unten angegeben sind. Diese Scheiben sind beweglich, d. h. sie 
lassen sich für alle an dem betr. Arbeitsstück erforderlichen Arbeiten 
einstellen. Mit einem Wort, die neue Schleifmaschine System Bryant 
stellt sich als eine verbesserte Revolverdrehbank heraus, d. h. 
sie ermöglicht es mit Hilfe des Schleifprozesses dieselben Arbeiten aus- 
zuführen, die auf der alten Revolverdrehbank mit Hilfe der Drehstiihl. 
durchgeführt wurden. 

Naturgemäß ist mit Rücksicht schon auf die Anwendung von Schleif- 
scheiben der Unterbau der Maschine außerordentlich kräftig ausgeführt. 
Man betrachte in dieser Hinsicht nur die Zeichnungen auf der Tafel, 
von denen allerdings nur diejenige Fig. 4 die Maschine komplett 
wiedergibt; alle übrigen veranschaulichten Details in 
größerem Maßstabe. 

Der Hauptteil der Maschine, der Revolver a ae 4 
trägt vier Broschen zur Befestigung von ebensoviel Schleif- 
scheiben. Er ist in dem Gehäuse b auf den Gleitbahnen c 
Fig. 13 festgemacht. In seinem Teile a, erscheint der 
Revolver durch einen Fortsatz a, Fig. 3 verliingert, auf 
dem die Teile d und die Feder d, sich befinden. Letztere 
legt sich gegen den Teil d. Außer den vier Broschen 
(Dornen) trägt der Revolver einen Stift e, Fig. 12 u. 21 
mit Drehwerkzeug e,. Dieser Stift, ebenso wie die Broschen e 
sind in dem Körper a, des Revolvers unter Verwendung 
von Keilen Fig. 13 u. 18 und mittels des Zapfens f,, sowie 
der Zunge f,, festgemacht. Der Keil f, ist derart ınit ihm 
vereinigt, daß er die Broschen am Drehen verhindert. Der 
Arm g jeder Schleifscheibe ruht auf den Lagern g, g, und 
ist bei g, mit dem Bolzen h verbunden, auf dem außer 
der Scheibe h, die Losscheibe h, sitzt. Auf diese stützt 
sich die Feder h, einer Friktionskupplung. 

Die Teile g, g, werden durch Muttern gesichert und 
die Lagerstellen der Achse g sind mit schraubenartig ver- 
laufenden Nuten versehen, um so die Schmierung zu sichern. 
Auch trägt die Achse g anf der der Schleifseite zugekehrten 
Seite eiuen Widerlagsring. Eine besondere Einrichtung 
verhindert das Eintreten von Wasser und von Schleifstaub 
in die Lagerstelle der Scheibe. Die Muttern f, erlauben 
es, den Abstand der vier Schleifscheiben und des Werk- 
zeuges e, vorn an der Front des Revolvers je nach Be- 
dürfnis zu ändern. Die Autriebsscheibe i betätigt die An- 
triebswelle i, Fig. 4, 16, 17 u. 20, um welche das Chassis 
in Fig. 4 herumgreift, in dem sich die Achse k der 
Trommel k,, die von der Achse i, aus durch die Räder 1 1, 
betätigt wird, dreht. Uber diese läuft ein Riemen, der 
durch das Gewicht der Trommel gespannt gehalten wird 
und den man abwerfen kann, indem man die Klinke l, in 
die in Fig. 16 u. 17 punktierte Stellung umlegt. Fig. 1 
zeigt, wie dieser Riemen drei der Scheiben h, berührt. 

Der Revolver kann von Hand mit Hilfe der Teile mm, |, 
Fig. 13 gedreht werden. Der Vorschub der Docke b, 
Fig. 4 u. 5, wird durch eine an ihr angebrachte Zahn- 
stange b, und das Rädchen b, a Dabei kommen 
die Räder n n, sowie der Wechselradsatz n, ng n, ib 
Verkupplung mit m, dessen Rad n, mit der Friktionsplatte m, 
fest verbunden ist, mit zur Wirkung (Fig. 13 u. 20). 

Die Achse n, wird durch das Rad m, betätigt. Dieses 
wiederum wird von der Achse i, aus durch einen Rad- 
satz mit neun Geschwindigkeiten bewegt, dessen Achse u 
drei Räder und dessen Achse o, die entsprechenden drei 
Räder trägt. Das Rad o, kann durch den Bügel o, und 
den Hebel o, festgelegt werden. Vor der Welle o, befindet sich die 
Achse p, die wiederum drei Räder trägt, die mit drei entsprechenden 
im Eingriff stehen. Von diesen Rädern lassen sich die ersten zwei 
mit den Rädern auf der Achse p einkuppeln, während das dritte Rad 
die eben erwähnte Achse p durch die Klinke p, zieht. Die Achse n, 
ist in einem Bügel n, untergebracht, Fig. 2 u. 13, der auf der Welle p 
sich drehen kann und eine Achse p, trägt, deren loses Rad p; mit n, 
und q im Eingriff steht. Die Achse n, wird durch die kleine Hand- 
Ebel r und das Exzenter r, nach Bedarf geregelt. 

Der Revolver (Fig. 5 u. 21) trägt soviel Stäbe s, wie er Broscheu 
hat und zwar hat jede zwei Nasen s,s,, welche in dem für jede Schleif- 
scheibe angezeigten Augenblick durch die Teile t t,t, die Bewegung 
des Revolvers umkehren. 

Die Achse m, trägt eine Mauschette u Fig. 1 u. 13, die man durch 
die Klinke u, feststellen kann. Auf der Manschette u dreht sich eine 
Brücke u, mit zwei Planetenrädern u, Fig. 11 u. 13. Diese stehen im 
Eingriff mit dem Rad u, und u, auf m,, welche u, bei seiner Bewegung 
mitnimmt, wenn n, u zur Ruhe setzt. Diese Bewegung hört auf, sobald 
man die Klinke u, zurückzieht. Der automatische Antrieb der Klinke v. 
welche die Transversalbewegung der Schleifscheiben einleitet, vollzieht 
sich unter dem Einfluß der doppelten Klinke v,, welche die gerillteu 


Scheiben v, der Stäbe u, beeinflußt, indem sie diese in Schwingungen 
versetzt. Hierzu dient die Achse v,, welche durch die elastischen 
Klinke v, und den Arm v, die Manschette w und deren Tragscheibe w, 
nach sich zieht. 

Die Daumen-Scheiben v, tragen (vgl. Fig. 9 bis 11), zwei An- 
schläge x, die sich durch den Anschlag x, regeln lassen und deren 
Hülsen durch die Nasen x, der Zunge w die hin- und hergehenden 
Longitudinalbewegung der Teile s und v, begrenzen, bis die Zungen 
den Hebel t zurückstoßen, um so die Bewegung des Revolvers umzu- 
kehren. Der Anschlag x, ist es dabei, welcher zugleich die automa- 
tische Transversal- und Rotationshewegung des Revolvers nach jeder 
Passage regelt und einen Bruch verhindert. Die Grenze der Trans- 
versalbewegung des Revolvers ist fixiert für jede Schleifscheibe durch 
einen Anschlag auf dem Mitnehmer x,, Fig. 3 u. 11. 







LOD 


ES oS Y Y, 
De Yi 


HEY 


emp % ` 
ee 















EE e 









N 


N 


"e 

’ ba i 
"SH h be 
Ze ek, "` yn 

an Y d EN E 
DA 1 LAN 


AN 























| 





Wf 
N | 
| 











ANN 





E 


NN 
¿Ss 
N 














AA CVA 
Ve 







| OT: 


Fig. 278. Z. A.: 1000 PS Tandem-Dampfmaschine mit Proell-Schwabesteuerung. 


Die Docke y, welche das Arbeitsstück beim Arbeiten aufnimmt, 
ist bei y, auf einer Konsole montiert, die durch das Gestell der Maschine 
getragen wird und um eine Achse y,, mit Hilfe der Schrauhe y,, ge- 
dreht werden kann. Die Drehung von y, läßt sich von Hand durch 
ein Handrad bewirken, ferner durch das Rad y, und dessen Zahnkranz. 
Die Docke y kann sich quer bewegen auf y, unter dem Einfluß des 
Rades z sowie der Schraubenspindel z,, Fig. 22. Die Spuren des Dornes 
werden durch Muttern aufgenommen, 
zwischen denen Preßfedern angeord- 


net sind; seine Drehbewegung wird | 170 

durch den Tambour z,, Fig. 22 durch H Tm t's 
Riemen sowie Rad œ und einen Rad- IN ej HS 
satz mit zwei Geschwindigkeiten be- O DA 
einflu8t. Der Tambour z,, welcher SS dh iS 
auf dem Bügel ß montiert ist, der wieder 1 $ = ~ 
auf dem Teile y, Fig. 22, angeordnet BA 


ist, in der Art, daß er den Riemen 
durch sein Gewicht und den Zug einer 
Feder beeinflußt, wird von i, aus durch 
einen Kegelradsatz d d, d, und die Räder 
hewegt. 

ie Fig. 6, 8 u. 7 zeigen eine 
Maschine mit drei Schleifsteinen von 
250, 150 und 73 hezl. 13 em Durch- 
messer. Von diesen ist die kleinste An- 
ordnung für kleine Schleifarbeiten be- 
rechnet, sie vermag, wie „Revue Industrielle‘, welche die Maschine in 
einem sehr eingehenden Artikel beschreibt, aus dem vorstehend leider 
nur das wichtigste wiedergegeben werden konnte, mitteilt, Schleifstücke 
von 300 >< 300 mm zu bearbeiten. | 


7 





Kohlen-Transport- und Verladeanlage. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 37 und Abbildung Fig. 279). 
Nachdruck verboten. 
Daß man auch bei uns, amerikanischem Vorbild folgend, mehr und 
mehr Wert auf die technisch vollkommene Ausgestaltung der Kohlen- 
Transport- und Verladeanlagen legt, beweisen eine große Anzahl im 
Laufe der letzten Jabre entstandene derartige Anlagen. Aus der Fülle des 
in dieser Hinsicht vorbandenen Materials sei die auf Taf 37 in Fig. 1 
bis 3 und in der Skizze Fig. 279 veranschaulichte Anlage herausgegritten. 
Diese wurde von der Firma Carl Schenck, Eisengiesserei- 
u. Maschinenfabrik G. m. b. H. in Darmstadt für die Mül- 
häuser Elektrizitätswerke in Mülhausen i. Els. urn 
Die Verladeanlage (vgl. Fig. 279) un sich ist zum Entladen, der 
Kohlenschiffe auf dem langgestreckten Lagerplatz bestimmt. Uber 
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dem Leinpfade an dem Rhein-Rhone-Kanal, erhebt sich ein Geriist 
aus Eisenkonstruktion (Fig. 7 Taf. 37), das cinen ca. 10 Meter langen 
Ausleger a, Fig. 1 u. 7, trigt, um mit der Greiferlaufkatze b iiber die 
Schiffe fahren zu können. In dem Turme, Fig. 1 bis 3, Taf. 37, selbst 
hat eine automatische Waage d, System Schenck, Aufstellung gefunden, 
auf der jede Greiferfüllung c selbsttätig registriert und addiert wird. 
Die Waage besitzt eine Tragkraft von fı 000 kg und wiegt auf 10 kg 
genau. Die Dauer einer Wägung beträgt ca. 10 Sekunden. 


Nach dem Lagerplatz L, der, vgl. Abb. Fig. 279, nur eine ver- 
hältnismäßig geringe Breite besitzt, weshalb die Gesamt-Verladeanlage 
feststehend ansgeführt wurde, findet die Entladestation ihre Fortsetzung 
in einer Hochbabn a,, bestehend aus zwei Doppel-I-Trägern, die iu 
Abständen von 13 Meter durch einzelne Joche gestützt sind. Die 
Unterkante der Fahrbahn liegt ca. 11, genau 10,750 m, über dem Hofe 
des Werkes. Die Gesamtlänge der Fahrbahn nach dem Werkshof 
beträgt 120 m. 


Zum Transport der Kohle dient eine elektrisch betätigte Laufwinde e 
für Greiferbetrieb mit eingebautem Führerstand f; entsprechend einer 
Leistung von 30 Tonnen in der Stunde, wird das Hebewerk durch einen 
Motor von 30 PS betätigt, der dem 1'/, cbm fussenden Selbstgreifer c 
eine Hubgeschwindigkeit von 0,6 m in der Sekunde gibt. Die Fahr- 
geschwindigkeit der Laufkatze b beträgt 2,5 m in der Sekunde, wozu 
ein Motor von 15 PS verwendet wird. Die vorgeschriebene Leistung 
wird vom Schiffe aus bis auf eine Entfernung von 70 m vom Leinpfad 
aus gerechnet, ausgeführt und zwar einschließlich der Zeit, welche für 
eine Wägung jeder Greiferfüllung benötigt wird. 

Die Zeichnungen Fig. 5 u. 6 auf Tafel 37 geben eine Drehscheibe 
wieder, wie sie zur Zeit von genannter Firma für das Rheinisch- 
Westfälische Elektrizitätswerk in Essen ausgeführt wird. Die 
Drehscheibe charakterisiert sich als eine Kipp-Drehscheibe mit 
Spill und cingebauter Waage. 


Die Drehscheibe hat einen Durchmesser von 12 m und eine Trag- 
kraft von 60000 kg, damit vierachsige Wagen gedreht werdeu können; 
sie ist aus genieteten Blechträgern gefertigt, während die Träger q zur 
Unterstützung der Fabrschienen aus Profileisen bestehen. Diese Fahr- 
schienentriiger liegen zwischen den Blechträgern und sind an einem 
Ende drehbar gelagert. Letztere werden durch Elektromotor, Schnecken- 
getriebe und Zabnradiibersetzung betätigt, wodurch die Profileisenträger- 
brücke an einem Ende der Scheibe gehoben wird, so daß die Fahrzeuge 
von selbst von der Scheibe abrollen. 

Das Drehen der Scheibe kann entweder von Hand oder elektrisch 
durch einen besonderen Motor erfolgen. 

Mit dem gleichen Motor, der zur Drehbewegung dient, kann dann 
auch das Spill zum Heranziehen der Fahrzeuge betätigt werden. Durch 
das Einrücken der Klauenkupplung für das Spill wird gleichzeitig der 
Drehantrieb für die Scheibe ausgeschaltet. 

Die Laufrollen der Drehscheibe sind aus Stahlguß gefertigt, während 
Lager und Spurpfannen in dem nachstellbaren Königsstock aus Rot- 
gu8 und Phosphorbronze hergestellt sind. Die Fahrschienen auf der 
Scheibe sind versenkt angeordnet und die Plattforın mit Riffelblech 
abgedeckt. 
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Fig. 279. Z. A.: Kohlen-Transport- und Verladeanlage. 


Unter der Drehscheibe ist unabhängig von dieser eine Waage p 
eingebaut. Die Waage ist daher Erschütterungen, welche beim Auffahren 
von Eisenbahnwagen und bei der Drehbewegung der Scheibe, sowie 
beim Kippen bezw. Ablaufen der Waggons entstehen, nicht ausgesetzt; 
hierdurch wird dieselbe außerordentlich geschont. 

Soll gewogen werden, so wird die Waagenbrücke derart angehoben, 
daß sie unter den Drehscheibenkörper faßt, bis die Laufrollen der 
Scheibe vom Schienenkranz und der Königssto:k von seinem Lager 
frei sind. Die Drehscheibe ruht jetzt nur noch auf der Waage und es 
kann ausgewogen werden. Nach erfolgter Wägung wird die ir 
abgelassen, wodurch die Drehscheibe in ihre ursprüngliche Lage zurück- 
gebracht wird, alsdann kann der Waggon abgerollt werden. 

Zum Heben und Senken der Waagenbrücke dient ein besonderes 
Windwerk, das ebenfalls durch einen Motor angetrieben wird. 

Die Wiegefähigkeit der Waage beträgt 60000 kg. 

Der Vorteil dieser patentierten Drehicheiben Wange liegt darin, 
daß man in jeder Winkelstellung der Drehscheibe wiegen kann. Bei 
anderen Konstruktionen, die auch Waage und Drehscheibe in einer 
Grube vereinigen, ist dieser Vorteil nicht erreicht, und man ist genötigt, 
vor dem Wiegen die Drehscheibe in eine bestimmte Stellung zu bringen. 





Ein neuer Warmwasser-Heizkessel. 
(Mit Abbildung, Fig. 280.) 


Nachdruck verboten. 

Trotz seines Alters spielt das sogenannte Fieldsche Robr im 
allgemeinen Kesselbau noch immer eine bedeutende Rolle. Daß dasselbe 
jedoch jemals beim Bau von.Zentralheizungskesseln Verwendung 
finden würde, hat sich wohl Niemand träumen lassen; und doch ist es 
letztens Tatsache geworden. 

Seitens der Firma Edmund Friedrich Motorenfabrik in 
Feuerbach-Stuttgart wird nämlich seit kurzem ein Warmwasser- 
Heizkessel gebaut, bei dem das Fieldsche Rohr in weitestem Um- 
fang Anwendung gefunden hat. 

Wie die Abbilduug Fig. 280 Skz. 1 und 2 erkennen lassen, besteht 
der Kessel aus einem in Blech hergestellten Wassermantel b von 
U-fórmigen Querschnitt und einem Bündel Wasserrohre a. Letztere sind 
in dem von dem Wassermantel b umschlossenen Raume, in der aus 
Skz. 1 ersichtlichen Anordnung, untergebracht und mit dem hinteren 
Ende in die Bodenplatte a, eingewalzt. Am vorderen, der Feuertür 
zugekehrten Ende sind die Rohre in der aus Skz. 2 ersichtlichen Weise 
geschlossen. Im Zentrum jeden Rohres a liegt ein engeres Rohr c, das 
durch Einschrauben, unter gleichzeitiger Verwendung von Muttern, in 
der dünnen Blechplatte b festgemacht ist. Diese wird durch Winkel- 
eisen in der rückwärtigen Wasserkammer des Mantelkessels festgehalten 
und ist schräg gestellt, derart, das hinter der obersten Rohrreihe c 
sich der schmalste Wasserraum und hinter der untersten der breiteste 
Wasserraum befindet. 

Der Wasserumlauf im Kessel vollzieht sich in der Weise, daß 
das Riicklaufwasser aus dem Heizrohrsystem durch den Stutzen d, 
nahezu an der tiefsten Stelle in die hintere Wasserkammer c, eintritt. 
Es verteilt sich auf die verschiedenen Rohre c, fließt in diesen nach 
vorn, tritt in die äußeren Rohre a, ist in diesen der Einwirkung der 
Heizgase ausgesetzt, wird erhitzt und fließt im hocherhitzten Zustande 
nach dem Stutzen e, Dieser leitet das Wasser in den Steigrohrstrang 
der angehängten ER 

Die Rauchgase werden in dem an den Seiten, durch einen Teil 
der Rohre a, abgeschlossenen Feuerraum erzeugt und entweichen nach 
Umspülen des Rohrbündels in den Schornsteinaufsatz e. Der Rost selbst 
ist als Planrost ausgebildet und wird nach vorn durch einen aufkipp- 
baren Schrägrost abgeschlossen. Dem Schrägrost vorgelagert ist die 
Aschenfalltür i, deren Drehling die Zufuhr von sekundärer Luft inner- 
halb gewisser Grenzen gestattet. ‚Die Beschickung des Rostes erfolgt 
durch den Schüttrumpf h nach Öffnen von dessen Verschlußklappe. 
Hinter dem Roste d ist eine Brücke in Schamotten schräg empor- 

ezogen, deren Aufgabe es ist, die unteren Partien des Bleches vom 
Wassermanfel vor der Einwirkung der Heizgase zu sichern. 
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Fig. 280. Z. A.: Ein neuer Warmwasser-Heizkessel. 


Der Aschenfall trägt nach dem Heizerstand zu eine verschließbare 
Tür. Eine ähnliche Tür ist vor der oberen Partie des Rohr- 
biindels angeordnet und soll dem Heizer die Möglichkeit bieten, die 
Wasserrohre von etwa abgesetzteın Ruß zu reinigen. 

Der Kessel wird von genannter Firma in sieben Größen ausgeführt, 
deren kleinste eine Heizfläche von 3 qm und deren größte eine solche 
von 21,50 qm besitzt. 

Wie man aus den Abbildungen ersicht, ist eine Finmauerung des 
Kessels nicht erforderlich. Seine Mantelflächen werden lediglich durch 
Wiirmeschutzmassen gegen Wiirmeausstrahlung gesichert. Das eine 
Reinigung des Kessels keine besonderen Schwierigkeiten bereitet, geht 
aus den Zeichnungen ebenfalls ohne weiteres hervor. Und, daß auch 
der Brennmaterialverbrauch des Kessels normale Grenzen nicht über- 








| schreiten dürfte, ergibt sich aus der Konstruktion; können doch die Gase 
nur erst in den Rauchfang e gelangen, nachdem sie die sämtlichen 
Wasserrohre auf Schlangenwegen umspúlt haben und dabei auf das 
äußerste ausgenutzt wurden. 
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Ein eigenartiger Riemenleiter. 
(Mit Abbildung, Fig. 281.) 
Nachdruck verboten. 
Gerade im Spinnereibetrieb spielt, wie bekannt, der Riemenleiter 
eine hervorragende Rolle und zwar speziell der, welcher eine Befestigung 
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Fig. 281. Z. A: Ein eigenarliger Riemenleiter. 


an Deckenträgern gestattet, wie sie beispielsweise in Form der Unter- 
züge bei Shedbauten oft auftreten. Es ist deshalb auch nicht zu 
verwundern, wenn speziell eine Textiltechnische Zeitschrift, der 
„Textile Recorder“, zuerst über einen Riemenleiter berichtet, der 
gerade auf diesen Zweck besonders zugeschnitten erscheint. Fig 281 
zeigt denselben. Der Träger ist in der Figur allerdings nur mit seinem 
Fuß angedeutet. Daran ist dann eine gußeiserne Platte befestigt, au 

. welche zwei solche Riemenleiter durch Schrauben 
festgemacht werden können. 

Der Riemenleiter an sich ist eine Konstruktion 
der Firma: Petrie and Co. Ltd. in Rochdale. 
Er besteht aus einem gegabelten Halter m, der oben 
mit einer Art Schlitz versehen ist, durch den die 
Befestigungsschraube hindurch geht. Eine Unter- 
lage 1 hält den Riemenleiter im bestimmten Abstand 
von der guBeisernen Tragplatte und ein Schlitz in 
der Tragplatte wiederum erlaubt es, den Riemen- 
leiter rechtwinkelig zur Achse des tragenden Unter- 
zuges zu verschieben. Die Verbindung zwischen 
der Tragplatte und dem Riemenleiter m erfolgt der- 
artig, das letzterem eine gewisse Beweglichkeit ge- 
wahrt ist. 

Die Arme des Riemenleiters gehen in Ring- 
schmierlager o über, in denen die Achse der Riemen- 
scheibe ihre Lagerung findet. Die Rivgschmierlager 
besitzen eine Art Topfform und ihr Verschluß er- 
folgt (Vergl. Fig. 281) durch plattenartige Deckel. 
Damit man die Achse einlegen kann, ohne den 
Riemenleiter losnehmen zu müssen, sind die Deckel 
einseitig und schräg nach unten gerichtet angeordnet. 
Ebenso sind die Zapfen der Scheibenachse noch extra 
mit eingedrehten, spiralig verlaufendenen Olnuten 
versehen, um unter allen Umständen eine gleich- 
mäßige Verteilung des Ules zu erreichen, gleich- 
zeitig aber das ausgenutzte Ol auch sicher in die 
Olsiicke zurückzuleiten. 

Alles in allem macht der neue Riemenleiter 
einen verhältnismäßig einfachen Eindruck, was seine 
Einführung in die Praxis wohl erleichtern sollte. 
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Rohrbruchventile. 
System Hübner € Mayer. 


Nachdruck verboten. 

Obgleich wir erst in Heft 11 d. J. auf Seite 97 u. folg. über die 
Rohrbruchventile Patent Hübner & Mayer in Wien be- 
richteten, so halten wir es doch im Hinblick auf die Wichtigkeit gerade 
dieser Konstruktion für die Praxis für angezeigt zum ersten Artikel 
noch einige Ergänzungen zu geben. Sie beziehen sich speziell auf die 
Fig. 156 u. 187 genannten Heftes. 

So wäre zunächst darauf hinzuweisen, daß die Eutnahmeventile a bis q 
auf den sechzehn Dampfkesseln die in Fig. 186 auf Seite 95 dargestellt 
sind, als Rohr- und Kesselbruchventile, Patent Hübner & Mayer aus- 


gestaltet wurden. Weiter sind die Ventile 1, 2, 5, 19, 20, 21 und 22, 
welche am Beginn der Abzweigleitungen zu den Maschinen cingeschaltet 
sind, als absperrbare Rohrbruchventile ausgebildet. Die Ventile 3, 4, 
6 bis 15, 17, 18 und 23 bis 27 auf den Dampfsammlern iiber den 
Kesseln sind nach beiden Richtungen wirkende, absperrbare Rohr- und 
Kesselbruchventile, ebenso das Ventil 16 vor dem Wasserabscheider. 

Infolge dieser vollkommenen Ausstattung der Anlage mit Rohr- 
und Kesselbruchventilen wird: 

1. im Falle eines Kesseldefektes der betreffende Kessel, 

2. gelegentlich des Bruches eines Dampfsammlers oder eines Ver- 
bindungsrohres zwischen Dampfsammler und Kessel der be- 
treffende Dampfsammler mit der zugehörigen Kesselgruppe, 

3. im Falle eines Maschinendefektes oder eines Rohrbruches in der 
Leitung zu der betreffenden Maschine diese Leitung oder endlich 

4. im Falle eines soustigen Rohrbruches innerhalb der Anlage, das 
betreffende Rohrleitungsstiick 

sofort selbsttätig abgeschaltet, so daß die übrige Anlage ohne 
Betriebsstörung weiterarbeiten kann. 

In Fig. 187 auf S. 99 ist eine Anlage mit nur einem Kessel dargestellt. 
Das Rohrbruchventil ist ebenfalls absperrbar und an Stelle des Ent- 
nahmeventiles am Kesseldome angeordnet, so daß cs sowohl die ge- 
zeichnete, bestehende Dampfleitung, als auch die projektiert gewesene 
Dampfleitung durch sofortigen Selbstschluß im Falle eines Defektes 
schützt. 


Reibungsfreier Fliehkraftregler, 
System Hall. 
(Mit Abbildung, Fig. 252.) 
Nachdruck verboten. 
Nachstehend ee wir in Fig. 282 die Abbildung eines Flieh- 


kraftreglers, der neuerdings fabrikmäßig in verschiedenen Größen 
von C. Winn and Co. in Birmingham hergestellt wird. Er soll den 
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Fig. 282. Z. A.: Reibungsfreier Fliehkraftregler, System Hal. 


Anforderungen der beständig an Zahl zunehmenden Maschinenfabriken 
entgegenkommen, die es vorziehen, dies wichtige Maschinenelement von 
Spezialfirmen fertig zu beziehen, anstatt sich mit seiner Anfertigung 
zu befassen. Dieser Regler hat seine oe noe vollständig 
von einem polierten, gegossenen Gehäuse umgeben, das leicht sauber 
zu halten ist und verhindert, daß Fremdkörper zwischen die Gewichte 
und ihre Drehachse geraten. 

Der Fliehkraftregler arbeitet mit Federbelastung und zwar besitzt 
er eine kräftige um die Drehachse gelegte Spiralfeder l. Spannung 
und wirksame Länge dieser Feder können verändert werden, so daß es 
nicht nur möglich ist, die Umlaufsgeschwindigkeit des Reglers genau 
einzustellen, sondern auch seine Em findlichkeit innerhalb gewisser 
Grenzen abzuändern. Das untere Ende der Feder überträgt, wie er- 





sichtlich, den Druck auf eine lange mit Gewinde verschenue Hülse m, 
und von dieser Hülse wird durch ein Mutternpaar n, von dem die eine 
als Gegenmutter dient, der Druck weiter auf die untere gleitende 
Muffe o abgegeben. Durch Einstellen der Muttern verändert man also 
den Federdruck auf die Muffe; in gleicherweise läßt sich aber auch die 
wirksame Länge der Feder verändern. Die Feder legt sich nämlich 
nicht nur auf die Gewindehülse, sondern liegt leic breiir in einer 
schraubenförmigen Rille p, die am oberen Ende der Hülse vorgesehen 
ist. Schraubt man jetzt die Feder in die Rille hinein oder aus ihr 
heraus, so wird die wirksamse Länge der Feder verkleinert bezw. ver- 
groBert. Die Pendelgewichte q (Skz. 2), sind außergewöhnlich schwer 
und sichern dadurch eine genügend große Kraftentfaltung zur Betätigung 
des mit ihnen in Verbindung stehenden Drossel-Ventils. 

Die Winkelhebel r, die diese Gewichte in Bewegung setzen sind 
mit ihnen aus einem Stiick; wenn der Regler in Tätigkeit ist, bewegen 
sie sich auf Schneiden s hin und her und übertragen den Druck der Feder 
von den Lenkern, die zu beiden Seiten der Gleithülse o sich befinden, 
zu den nach der Mitte zu liegenden Armen dieser Winkelhebel. 

Infolge der Anwendung dieser Schneidenlagerung ist die Bewegung der 
Pendelgewichte leicht und geht fast ohne Reibung vor sich. Der Regler 
wird dadurch sehr empfindlich oder doch wenigstens frei von der Neigung 
durchzugehen. Die bisher fabrizierten Größen passen nach , Engineering * 
für Dampfinaschinen von 150 bis 725 mm Zylinderdurchmesser. D. 


Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 





Das Kondensationsverfahren ohne Luftpumpe. 
(Mit Abbildungen, Fig. 253 u. 284.) 


Zu vorstehendem Thema *) ging uns von der Firma: Louis Schwarz 
& Co., Aktiengesellschaft in Dortmund unter bezug auf das 
„Preßgesetz* ein Schreiben zu, das wir nachstehend in Verbindung mit 
der Antwort des Angegriffenen veröffentlichen. D. Red. 


Das Schreiben der Firma Louis Schwarz & Co., Aktien- 
gesellschaft lautet: 


An die verehrl. „Redaktion des Prakt. Masch.-Konstr.* Leipzig. 


In Nr. 1 dieser Zeitschr. v. 6. Jan. 1910 ist ein Aufsatz über die 
Westinghouse-Leblanc-Pumpe von H. Balcke veröffentlicht. 

Dieser Aufsatz befaßt sich in seinem ersten Teil auch mit dem 
Wasserstrahl-Luftsaugeapparat und dem Verfahren der 
„Kondensation ohne Luftpumpe“. Dieser tendenziöse Teil des 
Aufsatzes gibt Anlaß zu einer Erwiderung. Der erwähnte Aufsatz zeigt 
die unverkennbare Absicht, Einrichtungen, welche geeignet sind, der 
Westinghouse-Leblane-Pumpe Konkurrenz zu machen, in ihrem Wert 
zu verkleinern. Daß hier der Boden der Objektivität verlassen ist, 
beweist der Ausdruck, daß bei dem Verfahren der „Kondensation ohne 
Luftpumpe* die Luftpumpe zu einem Anhängsel der Kühlwasserpumpe 
herabgesunken sei. 

Durch die Ausschaltung einer besonderen Luftpumpe und die Aus- 
nützung der bei allen Anlagen vorhandenen Strömungsenergie des Kühl- 
wassers zur Luftabfibrung hat dieses neue Verfahren zweifellos eine 
Vereinfachung der Kondensationsmaschinen herbeigeführt. Die bisher 
getrennten Vorgänge mit getrennten Pumpmaschinen, einerseits Wasser 
zur Verflüssigung des Dampfes und andererseits Luft zur Erhaltung 
des Vakuums zu fördern, sind nach diesem neuen Verfahren zu einer 
einheitlichen Funktion des durch die Kühlwasserpumpe bewegten W asser- 
stromes geworden. Fig. 284 zeigt die Anlage mit Luftpumpe, Fig. 283 
die Anlage nach dem neuen Verfahren. Die Luftabführung nach dem 
neuen Verfahren findet in der Weise statt, daß der Kondensator mit 
einem Düsenrohr versehen oder mehrere Kühlrohre als Düsenrohre 
ausgebildet werden. Zum Zwecke der Energiewandlung des Kühl- 
wassers, welches zur Verflüssigung des Dampfes in den Kondensator 
tritt, durchströmt das Kühlwasser zunächst dieses Düsenrohr, in welchem 
der Druck in Geschwindigkeit umgesetzt wird; hierdurch wird die Luft 
abgeführt; in dem daran anschließenden Diffusor wird diese Geschwindig- 
keit wieder in Druck rückgewandelt, wonach das Kühlwasser in ge- 
wobnter Weise durch den Kondensator und auf das Kühlwerk fließt. 

Diese Vereinfachung ein Herabsinken zu einem Anhiingsel der 
Kühlwasserpumpe zu benennen, geht nicht an und ist entstellend. Eine 
Vereinfachung kann nur eine Entwicklung, niemals ein Herabsinken sein. 

Ferner will der Artikel die Bezeichnung „Kondensation ohne Luft- 
pumpe* als ungerechtfertigt und irreführend hinstellen. Wir verweisen 
auf Fig. 284, woraus klar hervorgeht, daß die Luftpumpe, wie sie jeder 
Fachmann bei Kondensation kennt, tatsächlich in Wegfall gekommen 
ist. Der praktische Begriff , Luftpumpe* bei Kondensation liegt eindeutig 
fest und kann die spezifische Bezeichnung der fortgefallenen Maschine 
»Luftpumpe* weder auf die Strahlwirkung des Kühlwassers im Energie- 
wandler, noch auf den Energiewandler, noch auf die unveránderte Kübl- 
wasserpumpe selbst iibertragen werden. Deshalb ist die Bezeichoung 
„Kondensation ohne Luftpumpe* berechtigt. 

Völlig unrichtig und haltlos sind die Behauptungen und Deduk- 
tionen des Verfassers über die Leistung und den Kraftverbrauch des 
Energiewandlers. Die Behauptung, daß die Westinghouse-Leblanc- 
Pumpe bei günstigem Kraftverbrauch bei gleicher Wassermenge zehu- 
mal so viel Luft fördert wie ein Wasserstrabl-Luftapparat, könnte 
darauf schließen lassen, daß der Kraftverbrauch eines Wasserstrahl- 
Luftapparates oder der des Energiewandlers bei gleicher Luftleistung 
zehnmal so viel betrage, wie der einer Westingbouse-Leblanc-Pumpe; 
das aber ist absolut falsch. 





*) Vgl. Heft 1 des „P. M. K.“ d. J., Artikel die Westinghouse-Leblauc-Pumpe. 
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Diese Unrichtigkeit, der in dem Aufsatze enthaltenen Behauptungen, 
soll in Nachstehenden nachgewiesen werden. $ 

Es wird behauptet, die Uber- 
legenheit der Westinghousc-Leblanc- 
Pumpe habe ihren Grund in der 
Eigenart der Vorgänge im Inueren 
der Pumpe. Das Schleuderwasser 
würde in Form von Wasserkolben aus 


Zahlentafel 1. 
Typen der Luftpumpen. 
(franz. Westinghouse-Ges.) 








N 
der Arbeits- , ER dem Schleuderrade austreten. Die 
Type ` zines. bedarf | Umlaufz, einzelnen Wasserkolben besäßen die 
| kg/štd. ; PS eff. | Fähigkeit, große Luftmengen zwischen 
Ä dE BS === sich einzuschlieBen und zu fördern. 
000 v 1000 | 2 | 1400 Nun hat noch niemand diese W asser- 
lv | 3000, 6 960 kolben gesehen, und sogar der Er- 
2v | 4000 | 8 960 finder sagt in einer Veróftentlichuog 
3v | 5000 10 960 (Engineering 1906), daf diese Wasser- 
»v | 6000 11 960 kolben möglicherweise platzen und 
6v | 7500 13 960 sich in einzelne Tropfen auflösen 
Tv 7500 13 720 können, wodurch aber die Wirksam- 
8v | 9000 17 720 keit in keiner Weise beeinträchtigt 
9v | 11000 | 20 | 720 werde, indem durch dieses Auf- 
llv | 13500 22 | 720 lösen eine große Berührungsoberfläche 
12v | 16000 25 720 zwischen Luft und Wasser entstehe, 
13v | 16000 25 | 480 die eine große Luftlieferung verbürge. 
14v | 20000 35 | 480 Die letztere Auffassung über den Ar- 
15v | 25000 45 450  beitsvorgang ist offenbar die richtige. 
17v | 30000 | 50 | 450 Die stees mittels Strahl- 
18v | 36000 | 55 | 480 apparat stellen sich die Gegner dieses 


Zahlentafel 2. 
Versuche an einer Westinghouse-Leblane-Luftpumpe. 


(Engineering 1908, 28. August.) 
20 PS-Pumpe. 
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Versuch Nr. | 1 | 2 83 | 4 5 
minutl. Umlaufszahl . Bo | | | 720 | i 
Wassertemperatur . E I 95 | 95 | 95 
stündl. Wassermenge . kg/Std. | 41400 44 600 | 60 500 . 75 600 ¡81 000 
Arbeitsbedarf , PS | 113 | 11,3 | 15,7 | 19,6 | 20.5 
Vakuum . . . . . . . o] 988 | 98,0 | 95,65 | 91,85 | 85,2 
abs. Druck . . . . Atm. abs. | 0,012 . 0,020 | 0,0435 ; 0,0815 | 0,148 
Partialdruck-Dampf. „ „ | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 | 0,012 
e -Luft.. , š 0 ¿0,008 (0,0315 0,0695: 0,136 
stdl. Luftgewicht . . . kg/Std. | 0 | 26 | 103 | 232 | 41,4 
stdl. Luftvolumen. . cbm/Std. | | | | 
1. bei abs. Gesamtdruck . .| — ` 107 | 195 ' 236 ¡ 230 
(gemessenem Vakuum) l | 
2. bei Partialdruck der Luft. | — 268 | 270 277 , 250 
Zahlentafel 3. 
Wasserstrahlpumpe von Körting. 
(Engineering 1908, 28. August. 
Wassertemperatar °C 15; 1 8 ` Partialdrack: l 8 
Vakuom °% 91,85; Dampf = 0,0175 Atm. abs. 
o abs. Druck Atm. abs. 0,0815; E Luft = 0064 „ 5 
Wasserdruck. . . . . Atm. Üb. | 05 | 1,0 | 20 3,0 | 40 
Luftyol. pro 1 lit. Wasser bei abs. | | | 
Gesamtdruck (Vakuum) lit. . . . .; 02 ' 0,4 10,75! 1,0 ; 1,35 
desgl. bei Partialdruck der Luft . . | 0,255 | 0,510 | 0,955 | 1,27 1,72 
Zahlentafel 4. 
std]. Dampfmenge . kg Std. 11 000 
spez. Kühlwassermenge ir Be 60 
stdl. Wassermenge . cbm/Std. 660 
Wassertemperatur ss SE 15 
Vakuum ` a ee 91,85 
abs. Gesamtdruck ae . Atm. abs. 0,0815 
Partialdruck Dampf . . ......2.2.~;, A 0,0175 
á Luft ..... , . 0,064 
Druckverlust im Strahlapparat . . Atm. 0,7 
Luftvol. pro 1 lit. Wasser . lit. 
bei abs. Gesamtdruck*) . 0.30 
ée Partialdruck Luft*) . Ee is ves 0,383 
abges. Gesamtvol. up S 
(bei Vakuumspannung) / i cbin/Std. 198 
bei Partialdruck Luft . . 2 2 2 ... a | 252 
Arbeitsbedarft DECHE PS 214 
Zahleotafel 5. 

Energiewandler Maschinenlaborat. 
Wasserdruck vor dem Apparat . Atm. Üb. 0,98 
Wasserdruck hinter dem Apparat SES „1.0825 
Druckverlust im Apparat à Atm. `, 0,73 
Wassertemperatur í . . °C}, 104 
stündl. Wassermenge FE E A S cbm/Std. | 109 
stündl. abgesaugtes Luftvolunen . . . 2... a | 76 
Luftvolumen pro 1 cbm Wasser . . ebm | 0,68 


> = 


*) Aus Zahlentafel 3 ermittelt. 
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Systems offenbar so vor, daß der Wasserstrahl, der aus der Düse tritt, 
als geschlossener Wasserstrahl weiterfließt und mehr oder weniger große 
Luftmengen an seinem Umfange mitwälzt. In Wirklichkeit ist der 
physikalische Vorgang, wie sich durch direkte Beobachtung an einem 
aus (los gefertigten Modell ergibt, genau derselbe wie bei der Westing- 
house-Leblanc-Pumpe. Die abgesaugte Luft dringt sofort in das Innere 
des Wasserstrahles ein. Es bildet sich ein homogenes Gemisch von 
Luft und Wasser. 

Nachdem so das Wesen der Luftströmung erkannt ist, spricht gar 
nichts dafür, daß die Westinghouse-Leblanc-Pumpe überlegene Ergeb- 
nisse liefern soll. Im Gegenteil wird bei dem Verfahren der Luftab- 
saugung mittels Energiewandlers ein besserer Effekt eintreten, weil 
dieser Apparat mit den kleinstmóglichsten Wassergeschwindigkeiten 
arbeitet, daher kleinste Reibungsverluste hat und weil infolge des 
stetigen Wasserflusses der Strahl auf keinerlei Kanten aufprallt, wodurch 
auch die Wirbel- und Stoßverluste ein Minimum werden. Bei der 
Westinghouse-Leblauc-Pumpe tritt das Schleuderwasser durch enge Zu- 
führungskanäle in das Laufrad ein und prallt teilweise auf die vorbei- 
gehenden Laufradschaufelo, wodurch gewisse Stoß- und Wirbelverluste 
unvermeidlich sind. 

Nachdem so der physikalische Vorgang dargestellt ist, möge an 
Hand von vorliegendem Versuchsinaterial die Leistungsfihigkeit einer 
Westingbouse-Leblanc-Pumpe und einer gewöhnlichen Strahlpumpe der 
Firma Kórting, Hannover, verglichen werden. In Zahlentafel 2 sind 
Versuchsergebnisse nach einer Veröffentlichung von Leblane (Enginee- 
ring 1906) enthalten. Es handelt sich um eine Pumpe, die normal 
20 PS beansprucht. Als wichtigste Ergebnisse an der Zahlentafel 2 
seien der Energiebedarf, das Vakuum und die Luftlieferung gekenn- 
zeichnet. Da das nachher zu behandelnde Versuchsmaterial au einem 
Körtingschen Wasserstrahlsauger bei einem konstanten Vakuum von 
etwa 92%, genommen wurde, so möge der entsprechende Versuch aus 
Zahlentafel 2 (Versuch Nr. 4) zum Vergleich herangezogen werden. 
Dieses Vukuum ist praktisch für einen Vergleich auch deshalb besonders 

eeignet, weil 90 bis 92%/, denjenigen Betrag des Vakuums darstellt, 
er für Kondensationsanlagen, die mit rückgekühltem Wasser arbeiten, 
fast ausnahmslos in Betracht kommt. Das Ergebnis von Versuch 4 ist, 
daß hei einem 92%, Vakuum eine Westinghouse-l.eblanc-Pumpe bei 
einem Energiebedarf von 20"), ein stündliches Luftvolumen von 277 cbm 
(gemessen bei dem absoluten Partialdrnck, den die Luft tatsächlich 
beim Ansaugen hat) fürdern kann. 

Wie liegen die Verhältnisse, wenn mittels cines Strablapparates 
unter Benutzung des gesamten für die Kondensation vorhandenen Kühl- 
wassers die Absaugung geschieht. Zunächst wäre die Menge des ge- 
samten Kühlwassers festzustellen. Zahlentafel 1 (Tabelle der franzé- 
sischen Westinghouse-Gesellschaft‘ zeigt, daß die 20 PS-Type für eine 
stündliche Dampfmenge von 11000 kg bestimmt ist. Bei einer spez. 
Kühlwassermenge von 60 würden also stündlich 660 ebm Kühlwasser 
für die Kondensation vorhanden sein. Uber die Leistungsfühigkeit der 
Körtingschen Wasserstrahl-Pumpe gibt Zahlentafel 3 Aufschluß. Zahlen- 
tafel 3 zeigt, daß die Luftlieferung etwa (in roher Annäherung) pro- 
portional dem Wasserdruck steigt und daß man bereits bei 0,5 Atm. 
Wasserdruck fördern kaon. Für den Strahlapparat mögen 0,7 Atm. 
verfügbares Druckgefälle angenommen werden. Nunmehr ergeben sich 
ohne weiteres die in Zahlentafeln 4 enthaltenen Ergebnisse. Bei dem 
cn Vakuum wie bei Versuch 4, Zahlentafel 3, werden mittels 

es Strahlapparates 252 cbm (270 chm bei Westinghouse-Leblanc) ab- 
gesaugt, der Arbeitsbedarf ist 21,4 PS (19,6 cbm bei Westinghouse- 


Leblanc). Die Zahlen zeigen, daß beide Arten der Luftabsaugung zu 
praktisch gleichen Resultaten führen. Die Unterschiede siud minimal. 
Es ist bei der vorhergegangenen Untersuchung des Luftabsaugungs- 


vorganges mittels Strahlapparates bereits veröffentlichtes Versuchs- 
material verwendet worden, um die Behandlung möglichst objektiv zu 
estalten. Nun lassen sich die in Zahlentafel 3 enthaltenen Ergebnisse 
ereits bei kleinen Strahlapparaten erzielen und es ist leicht einzusehen, 
daß die Energieverluste in dem Strahlapparat um so kleiner werden, 
je größer die Ausführung ist. Nun handelt es sich bei der Entlüftung 
mit Hilfe des gesamten Kühlwassers stets um große Wassermengen und 
daher um große Strahlapparate. Daher sind auch bereits Resultate 
erzielt worden, die diejenigen in Zablentafel 3 bedeutend übertreffen. 
Z. B. zeigt Zahlentafel 5, daß bei einem verhältnismäßig kleinen 
Energiewandler (109 cbm stündliche Wassermenge) an einer im prak- 
tischen Betrieb befindlichen Dampfturbinenaulage (Maschinen-Labora- 
torium der Königl. Technischen Hochschule Charlottenburg) die Luft- 
absaugung doppelt so güustig ist, wie nach Zahlentafel 3. Darnach 
läßt sich unschwer erkennen, daß nicht die Westinghouse-Leblanc- 
Pumpe, sondern der mit der gesamten Kühlwasserinenge betriebene 
Energiewandler die bessere und wirtschaftlich vollkommenere Einrich- 


i tung für Entliiftung von Kondensatoren darstellt. 


Hochachtungsvoll 


Louis Schwarz & Co., Aktiengesellschaft 
gez. Schwarz. 


Darauf erwidert H. Balcke Nachstehendes: 

Auf die Ausführungen der Firma Louis Schwarz & Co., Akt.-Ges. 
in Dortinund, muß ich zunächst erwidern, daß es mir vollständig fern 
gelegen hat, in meinem Artikel die Konstruktionen der Konkurrenz 
herabzusetzen. Ich habe nur kurz meine Ansicht über die sogenannte 


| „Kondensation ohne Luftpumpe* geäußert und habe es absichtlich ver- 

ınieden, auf die Sache näher einzugehen. Nunmehr aber bin ich selbst- 
verständlich dazu gezwungen, und bemerke ich vorweg, daß die Aus- 
| fúbrungen der Firma Louis Schwarz & Co. meine Ansichten in dieser 


Angelegenheit nicht im geringsten haben ändern können, 





Die Firma Schwarz sagt: 

»Der praktische Begriff Luftpumpe bei Kondensation liegt ein- 
,deutig fest.“ 

Das ist richtig, aber die Findeutigkeit verlangt durchaus nicht, daß 
die Luftpumpe bei Kondensationen eine „Maschine“ ist. Im Gegenteil, 
schon seit vielen Jahrzehnten werden zu dicsem Zwecke auch Luft- 
pumpen verwendet, welche nicht mit dem Namen ,Maschine* bezeichnet 
werden kónnen, und zwar sogenannte Wasserstrahl-Luftpumpen. Die 
Firma Kórting in Hannover hat viele Tausend derartige Apparate ge- 
liefert, es ist die Wasserstrabl-Luftpumpe und auch der Wasserstrahl- 
Kondensator eine durchaus bekannte Konstruktion. 

Ich bin der Ansicht, daß die Wasserstrahl-Luftpumpe 
ebensogut eine Luftpumpe ist wie jede mechanisch betriebene 
Luftpumpe, und glaube ich nicht, daß irgend ein Fachmann die Rich- 
tigkeit dieser Ansicht bestreiten wird. Mit einer Wasserstrahl-Luft- 
pumpe kann man jedes beliebige Quantum Luft pumpen und ein hohes 

akuum erzeugen. Die Wasserstrahl-Luftpumpe ist also ebensogut eine 
Luftpumpe wie jede maschinell betriebene Plunger- oder Kolbenpumpe, 
auch, wenn man sie nicht JLuftpumpe, sondern „Energiewandler* 
nennt. Dieses ist meiner Ansicht nach das einzig Neue bei der so- 
genannten „Kondensation ohne Luftpumpe“. Man hat die Luftpumpe 
dadurch fortgebracht, daß man sie nicht mehr Luftpumpe, sondern 
„Energiewandler“ nennt. 


In ihren Ausführungen sagt die Firma Schwarz Folgendes: 


„Zum Zweck der Energiewandlung des Kühlwassers, welches zur 
„Verflüssigung des Dampfes in den Kondensator tritt, durchströmt 
„das Kühlwasser zunächst ein Düsenrohr, in welchem der Druck in 
„Geschwindigkeit umgesetzt wird. Hierdurch wird die Luft abgeführt. 
‚In dem daran anschließenden Diffusor wird diese Geschwindigkeit 
„wieder in Druck rückgewandelt, wonach das Kühlwasser in ge- 
„wohnter Weise durch den Kondensator und auf das Kiihlwerk fließt.* 


Wenn man vorstehende Sätze ohne genaue Prüfung ließt, so muß 
man annehmen, daß man auf diese Weise die Luftabführung vollständig 
gratis hat. Man setzt nur in dem neuen Schwarzschen Energiewandler 
einmal den Druck des Wassers in Geschwindigkeit um, daun die Ge- 
schwindigkeit wieder in Druck, und die Sache ist fertig. Wie dieses 
aber in Wirklichkeit liegt, geht klar und deutlich aus der Schwarzschen 
Zahlentabelle Nr. 5 hervor, dort heißt es: 


„Druckverlust im 
Apparat 0,73 Atm.* 


Hat das Wasser hinter 
dem Diffusor, also in den 
Rohren des in Fig. 283 ge- 
zeichneten Oberflichen-Kon- 
densators einen Druck von 
7 m, so muß es vor der Düse 
einen Druck von 14'/, m 
haben, damit die Diise richtig 
in Funktion treten kann. 
Dieser Druckverlust bedeutet 
die für die Luftabsaugung 
aufgewendete Arbeit. Sie 

Ì von der Kühlwasser- 
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daß der Kühlwasserpumpe 
infolge des Einbaues des 
Energiewandlers nicht nur 
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Fig. 288. Z. A.: Das Kondensationsverfahren ohne Lufipumpe. 


nicht mehr entsprechen. Die verflossenen zwei Jahre sind nicht nutzlos 
vergangen, es sind Tausende Pumpen ausgeftihrt und ausprobiert, es 
wurden wertvolle Erfahrungen gesammelt und an Hand derselben Kon- 
struktion und Wirkungsweise der Pumpen wesentlich verbessert. 

Ich habe in meinem Artikel gesagt, daß die Westinghouse-Leblanc- 
Pumpe „bei günstigerem Kraftbedarf mit der gleichen Arbeitswasser- 
menge zehnmal so viel Luft fördert wie ein Wasserstrabl-Luftsauger*. 
Die Firma Schwarz legt dieser Außerung den Sinn unter: Die Westing- 
housc-Leblanc-Pumpe leistet mit der gleichen Wassermenge und dem 
gleichen Kraftbedarf zehnmal so viel Luft wie ein Wasserstrahl-Luft- 
sauger. Diese gar nicht behauptete Unrichtigkeit sucht sie dann zu 
widerlegen. Mir ist es absolut unklar, wie meine Außerung in dieser 
Weise mißverstanden werden kann; im übrigen halte ich dieselbe voll- 
ständig aufrecht. 

In der Tabelle I sind die Leistungen einer modernen WL Turbo- 
Luftpumpe für 18000 kg Stundeudampf niedergelegt. 


Tabelle I. 
Turboluftpumpe, Pat. Westinghouse-Leblanc für 18000 kg Stundendampf 


1600| 1600 1600: 1600 | 1600| 1600 | 1700 


Umdrehungszahl i. d. Min. |1600 
743 748 743| 743 | 743| 743 | 743 


Barometerstand mm . | 743 
Temperatur des Umlauf- 


























wassers °C . . . . .| 140 14] 14 | 14 14) 14| 14 | 14 
Geaichte ` Lufteintritts- | | | 

Diisen am Saugstutzen | | 

Durchm. in mm . . .| 0 2! 8 4 5 6| 7 | 8 
erzieltes Vakuum i. mm HG | 731 | 728, 723 | 716 | 705 | 691| 677 | 653 
Partialdruck der Luft in 

mm HG.. ... el H 3 8 | 15; 26 | 40 | 54 | 78 
Partialdruck der Luft in | | 

Atm. abs. Gate 0 0004 0,01 ' 0,02 ¡0,0355/0,054:0,0735/0,106 
angesaugte Luftmenge ia 

cbm pro Stunde . .1 0 | 583; 450| 428] 381 | 360 | 856 | 327 
Kraftbedarf PS. . . .; 15 | 16) 17 17,8, 185 1193| 20 | 21 
Lit. Luft pro 1 PS u. 1 Sek. | — | 9,8 | 7,4 | 6,7 | 6,75 | 5,2) 5 | 4,35 
ebm Luft i. d. Std. pro 1 PS | — | 33,5 , 26,5; 24 | 20,6 |18,7 | 17,8 | 15,6 

Die Luftleistungen sind genau gemessen, und zwar durch geaichte 


Lufteintrittsdiisen. Ich habe diese Pumpe gewihlt, weil sie bei niedrigerem 
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die Last der Wasserförderung, sondern auch die der Luftabsaugung | Vakuum 20 PS Kraftbedarf besitzt, also dem in dem Schwarzschen 


aufgebiirdet ist. Die Kraft, welche nach den Angaben von Schwarz der 
sogenannte Energiewandler absorbiert, ist 5 bis 6mal so groß als der 
Kraftverbrauch einer trockenen oder nassen Kolbenpumpe gleicher Luft- 
leistung. Der Schwarzsche Energiewandler ist weiter nichts als eine 
Wasserstrahl-Luftpumpe, er unterscheidet sich von gewöhnlichen Wasser- 
strahlpumpen nur dadurch, daß er in die Druckleitung der Kühlwasser- 
pumpe eingebaut ist. Ob die Wasserstrahlpumpe dabei in den Kon- 
densator selbst eingebaut ist, wie Schwarz das macht, oder daneben, wie 
es andere Firmen machen, ist vollständig gleichgültig. 

Die Einschaltung der Wasserstrahlpumpe in die Druckleitung der 
Kühlwasserpumpe hat einen prinzipiellen Nachteil. Die aus den Vakuum- 
räumen abgesaugte Luft muß nicht nur auf Atmosphärendruck, wie bei 
jeder anderen Luftpumpe, sondern auf Atmosphiirendruck plus dem 
Druck des Wassers im Kondensator, also in vielen Fällen bis auf fast 
2 Atm. absolut komprimiert werden. 

Nach allem diesen muß ich meine damalige Bemerkung aufrecht 
erhalten, daß die Bezeichnung „Kondensation ohne Luftpumpe* un- 
richtig ist. Es handelt sich hier nicht um eine Kondensation ohne 
Luftpumpe, sondern nur um eine Kondensatioó ohne „maschinell be- 
triebene Luftpumpe*. Daß die Bezeichnung „Kondensation ohne Luft- 
pumpe“ auch tatsächlich irreführend ist, haben die bei mir eingelaufenen 
vielen Anfragen aus der Kundschaft zur Genüge bewiesen. 

Die Kritik, welche die Firma Schwarz in dem zweiten Teil ihrer 
Ausführungen der Westinghouse - Leblanc- Pumpe zuteil werden läßt, 
zeigt lediglich, daß sie keine Ahnung von der Arbeitsweise und dem 
Wirkungsgrad der Westinghouse-Leblanc-Pumpe hat. Sie stützt sich 
bei ihren Ausführungen und Berechnungen auf die Veröffentlichung 
des Herrn Professor Leblane im ,Engineering* vom 28. August 1908. 
Diese Veröffentlichung gibt die bei den „ersten“ Westinghouse- 
Leblanc-Pumpen gefundenen Resultate wieder, welche ganz interessant 
sind, aber selbstverständlich der jetzigen Arbeitsweise der Pumpen absolut 


Artikel behandelten Beispiel anniibernd entspricht. 

Diese Westinghouse-Leblane-Luftpumpe arbeitet mit 16—20 Liter 
Wasser pro Sekunde, je nach der Höhe des Vakuums, im Mittel also 
mit 18 Litern pro Sekunde. Die Luftleistung beträgt bei 90%, Vakuum 
99 Liter pro Sekunde und bei 98°), Vakuum 148 Liter pro Sekunde. 
Pro Liter Arbeitswasser werden also bei 90%, Vakuum 5,5 Liter pro 
Sekunde angesaugt, bei 98°/, aber etwas über 8 Liter pro Sekunde. 
Die in Zahlentabelle Nr. 3 der Schwarzschen Ausführung vorgeführte 
Körtingsche Wasserstrahl-Pumpe saugt bei 7 m Wasserdruck, welcher 
Druckunterschied auch bei der WL-Pumpe annähernd in Frage kommt, 
nur 0,38 Liter Luft pro Liter Wasser gegen 5,5 bis 8 Liter bei der 
Westinghouse-Leblanc-Luftpumpe. Es ist also sehr bescheiden gewesen, 
wenn ich gesagt habe, daß die Westinyhouse-Pumpe pro Liter Arbeits- 
wasser zehnmal mehr Luft fördert wie ein Wasserstrahl-Luftsauger, 
in Wirklichkeit stellen sich die Zahlen auf das 14 bis 22 fache. 

Was nun den Kraftbedarf anbetrifft, so bemerke ich, daß bei 20 PS 
Kraftbedarf und unter der Voraussetzung eines Wirkungegrades der zuge- 
hörigen Zentrifugalpumpe von 67°/, der durch Tabelle 3 im Schwarzschen 
Artikel erläuterte Luftsaugeapparat von Körting folgende Luft ansaugt: 


Wasserdruck inm . . . . . 5 10 20 380 40 
cbm angesaugte Luft i. d. Std. 184 184 172 152 156 


Dic Westinghouse- Leblanc- Pumpe aber leistet bei 90%, Vakuum und 
20 PS Kraftbedarf 350 cbm Luft, bei 93°), Vakuum und 16 PS Kraftbe- 
darf 533 cbm Luft, auf 20 PS umgerechnet, 666 com. Die Luftansaugung 
ist also bei gleichem Kraftbedarf sehr viel größer als bei einer Wasser- 
strahl-Luftpumpe, es ist also auch richtig, daß bei gleicher Leistung 
der Kraftverbrauch ein „günstigerer* ist. 

Die Firma Schwarz behauptet nun ferner, daß zwischen der 
Westinghouse-Leblanc-Pumpe und einem gewöhnlichen Wasserstrahl- 
Luftsauger bezgl. der Arbeitsweise gar kein Unterschied bestehe. Wenn 


kein Unterschied besteht, wie kommt es dann, daB die Westinghouse- 
Leblanc-Pumpe mit derselben Arbeitswassermenge 14 bis 22mal mehr 
Luft ansaugt? Von selbst kommt das doch nicht! In der Arbeits- 
weise muß also doch wohl ein Unterschied bestehen. Ich kann bestätigen, 
daß das, was Herr Professor Leblanc z. Zt. über die Bildung von 
Wasserkolben sagte, durchaus zutreffend ist. 

Ich möchte im Anschluß an die vorstehend veröffentlichte Leistungs- 
tabelle einer WI-Luftpumpe für 18000 kg Stundendampf noch auf 
einige Eigentümlichkeiten der WL-Pumpen aufmerksam machen. Die 
Leistung der Pumpe, d. h. die Menge der angesaugten Luft, nimmt 
erheblich zu mit der Höhe des Vakuums, während gleichzeitig der 
Kraftverbrauch sinkt. Die Leistung wächst von 327 auf 533 cbm pro 
Stunde, während der Kraftverbrauch gleichzeitig von 21 auf 16 PS 
fällt. Bei hohem Vakuum arbeitet die WL-Pumpe also ganz erheblich 
günstiger als bei mittlerem Vakuum. Diesem außerordentlichen Vor- 
zuge verdankt die WL-Pumpe in der Hauptsache ihre Erfolge. Die 
Pumpe arbeitet umso intensiver, je höher das Vakuum wird, infolge- 
dessen wird auch in der Praxis stets ein außergewöhnlich hohes Vakuum 
erzielt. Auf dem Elektrizitätswerk in Worms hat Herr Geheimer Hof- 
rat Professor Dr. Kittler am 5. April 1910 mit 2 Oberfliichen-Konden- 
sationen mit WL-Luftpumpen eingehende Abnahmeversuche vorge- 
nommen. Die Resultate sind, in nachstehender Tabelle II niedergelegt. 
Die Anlage hat selbst bei Uberlast noch ein Vakuum von 97,5%), er- 
geben. Der Kraftverbrauch der Luftpumpe ist schr gering. Es beträgt 
nur 0,55°/, der Leistung der Turbine. 

Wie Tabelle I au weist, fördert die betr. WL-Pumpe bei 909, 
Vakuum in der Stunde 18 cbm Luft pro 1 PS, bei 98°/, Vakuum in 
der Stunde 33 cbm Luft pro 1 PS. Vergleicht man diese Daten mit 
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denjenigen einer Schieber-Luftpumpe, so erscheint der Wirkungsgrad 
der Wi-P Pumpe immerhin noch gering, denn eine Schieber-Luftpumpe 
wiirde bei gleichem Kraftbedarf ca. die dreifache Luftmenge ansaugen. 
Hiernach könnte es scheinen, als wenn eine WL-Luftpumpe als 
Kondensationspumpe hinsichtlich des Kraftbedarfes nur 1/, so günstig 
arbeitete als eine Schieber-Luftpumpe. Das ist aber absolut unzu- 
treffend, denn es ist zu berücksichtigen, daß bei jeder Kondensation 
neben der reinen Luft auch Wasserd: impfe abzusaugen sind. Die 
Dämpfe aber, welche durchweg das doppelte Volumen der Luft haben, 
muß eine Schieber- Luftpumpe genau in derselben Weise herauspumpen 
wie die Luft, also mit gleichem Arbeitsaufwand pro cbm. Bei der 
Westinghouse - Luftpumpe bezw. bei jeder Wasserstrahl-Luftpumpe 
dagegen werden die Diimpfe einfach durch das Arbeitswasser nieder- 
geschlagen, so daß nur die reine Luft zu fürdern ist. Als Kondensations- 
Luftpumpe entspricht also die WI.-Luftpumpe etwa einer Schieber- 
Luftpumpe von dreifacher Leistung. Nun kommt aber noch hinzu, 
daß bei einer Schieber-Luftpumpe das Zylindervolumen bei einer 
Steigerung des Vakuums erheblich vergrößert werden muß. Bei der 
Westinghouse-Leblanc-Pumpe ist dieses nicht notwendig, dieselbe hat 
die benötigte Mehrleistung von selbst. Für ein stiindliches Dampf- 
quantum von 18000 kg lieferte meine Firma früher, als die Westing- 
house-Luftpumpen noch nicht gebaut wurden, Schieber-Luftpumpen, 
welche folgenden Kraftverbrauch hatten: 

bei 90%, Vakuum 10 PS 

a -929 : 18 PS 

96%, 3 39 PS 
Nimmt man statt der einfachen Schieber-Luftpumpe eine Verbund- 
Luftpumpe, so fällt im letzeren Falle der Kraftverbrauch auf 25 PS- 
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Fig. 284. Z. A.: Das Kondensationsverfahren ohne Luftpumpe. 













































































Wie ein Vergleich er- 
Tabelle II. gibt, sind die Kraft- 

— — — —— Zur — verbrauchsziffern 
. Versuch Nr. 1109 s | 4 5 | 6 | 7 8 dieser Schieber-Luft- 
Nr Belastung d Wé T a | norm. Belast. po mpen bei niederem 
EE Ee = = u a = akuum günstiger, 
1 | Leistung der Turbine . KW 880 280 | 880. I 8so | 700 700 | 700! 700 bei höherem Vakuum 
2 Stiindliche Dampfmenge D . kg 5370 4514 aber wesentlich un- 
3 | Barometerstand . . ; . mm Q. S. 747,2 748 | ponnien als der 
4 | Luftleere im Luftsaugrohr (an der Luftpumpe) p, ee et ala os Es 731,5 19 [731,5/732,5 732,5 |732 51782,5 raftverbrauch einer 
5 i am Kondensatorstutzen Ms, ëm @ ie 728 728,5 728,5 728.5 731 (781 :731 oa WL-Pumpe ent- 
6 ` am Turbinenstutzen (oben) Dars aa a ae L e 725,5 5 726, ,9/729,5:729,5 729, 51729, 5  sprechender Größe. 
7 am Kondensatorstutzen bezogen auf 3 . . ev H. 97,4 97, 5 97.5 | 97,5197,75| 97,75/97,75 97,75 Auf die von der 
S | Druckunterschied zwischen ime a und Turbinen- u | Firma Schwarz an- 
stutzen p,-p, - : mm Q. $. 5,5 5 | 5 5 3 30, 8: 8 gestellten Berech- 
9 Kiúblwassermenge Q. . cbm/Std. | 262 962 | nungen brauche ich 
10 | Sättigungstemperatur des Dampfes | um Kondensatorstutzen . . . te °C | 21,6; 21,2) 21,2 | 21,21°19,6, 19,6 | 19,6 196 wohl nicht näher 
11 | Kühlwassertemperatur Eintritt t, ek So 51 85 | 85) 86 86 | 86 86 einzugehen, da die 
12 | Kühlwassertemperatur Austritt t, . , | 21 | 20,5 20,5 | 20,5] 18,8 18,9 | 18,7, 188 Berechnungen siimt- 
13 | Temperatur der abgesaugten Luft t, » | 18,6! 183) 18 | 18,2] 18 | 18,2 | 188° 18,2 lich auf unrichtiger 
14 des Kondensates t, » | 19,5, 19,2! 19,1 | 19,1] 17,6 17,5 | 17,4 17,5  Basisaufgestelltsind. 
15 des Arbeitswassers der Luftpumpe t, „a 13,5 13,6! 13 13,5) 14 | 142 | 14 14,1 Dievorstehenden Ta- 
16 | Kithlwasserverbrauch Q:D . . 48,8 58 | | bellen zeigen auch 
17 des idealen Kondensators Q: D . 46,5 p 93,3 | so ohne weiteres, daß 
18 Erwärmung des Kühlwassers . oC | 12,5. 12 | 12,1 | 12 | 10,2; 10,3 | 10,1, 10,2 es sich bei der WL- 
19 | Temperaturunterschied zwischen gesättigtem Dampf (Vakuum) ) u. Se | Pumpe tatsächlich 
warmen Kühlwasser te-t, . » 0,6 0% 0,66 | 071 08 0,7 | 0,9, 08 um eine besondere 
20 | Wirklicher Kühlwasserverbrauch: Verbrauch des idealen Kondensators | 1,05 ' 1,09; Konstruktion mit be- 
21 | Stündlich übertragene Wiirmemenge . WE | 3.173.670 | 2.672.238 sonders wertvollen 
22 | Kühlfläche des Kondensators . . . qmi ' 200 | 200 ` ¡ Eigenschaften han- 

23 | niedergeschlagene Dampfmenge auf 1 qm Kiihlfliiche . . kg/Std. ` | 26,85 22,51 delt. Hans Balcke. 

24 | Wiirmedurchgangszahl d , WE, | 3840 | 3420. 

25 | Kraftverbrauch der Luftpumpe . . KW | | 4,85, | 4,85 Wir schließen da- 
26 ` in Proz. der Turbinenleistung . a H. | 0,55, | 0,7 mit die Kontroverse, 
27 E der Luft -+ Kühlwasser- + Kondensatpumpe . . KW | 1 17 da beide Beteiligten 
ca e + a + 5 in Proze :nten | | | zu Worte gekommen 

der Turbinenleistung A ; T . v. H. 1,95; 2,4 | sind. . Red. 
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Kupplungen, Lager etc. 
System Polysius. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 39 und Abbildungen, Fig. 285 bis 287.) 
Nachdruck verboten. 

Zu denjenigen 'Transmissionsfabriken, deren Erzeugnisse in den 
letzten Jahren ganz besonders in Aufnahme gekommen sind, gehört 
auch die Firma G. Polysius Eisengiesserei und Maschinen- 
fabrik in Dessau. 

Die Zeichnungen auf Tafel 39 geben Fabrikate genannter Firma 
wieder. Vor Eingehen auf die auf Taf. 39 dargestellten Details möchten 
wir jedoch nicht unterlassen auch einiges über Transmissionswellen der 
Firma Polysius mitzuteilen. 

Eingedrehte Lagerstellen werden verwandt, um die Welle gegen 
seitliches Verschieben zu sichern sie finden sich bei Hauptantrieben 
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Reitstock und Spindelstock in Kórnern eingespannt. Die verschiedenen 
Supporte auf dem Supportschlitten fiihren zu gleicher Zeit mehrere 
Arbeiten an der Welle aus, wodurch naturgemäß die Zeit der Bearbeitung 
auf ein geringes Maß beschränkt wird, womit dann selbstverständlich 
auch die Kosten für die Bearbeitung eine entsprechende Herabsetzung 
erfahren. 

So veranschaulichen die Fig. 1 u. 2 die elastische Kupplung, 
System Polysius. Die Einschaltung solcher elastischer Kupplungen 
empfiehlt sich bekanntlich in allen den Fällen, wo stark belastete 
Wellen miteinander gekuppelt werden sollen. Die bisher hierfür ver- 
wandten starren Kupplungskonstruktionen haben den Nachteil, daß beim 

eringsten Unterschied in der Wellenlage ungünstige Beanspruchungen 
er Wellen und Lager hervorgerufen werden, welche leicht zu Betriebs- 
störungen führen können. 

Bei Verwendung der elastischen Kupplung nach Fig. 1 u. 2 liegen 
dagegen die Wellen unabhängig voneinander in den Lagern und können 
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Fig. 285. Z. A.: Kupplungen, Lager etc., System Polysius. 


oder bei Wellen, auf denen Kegelräder sitzen. Die eingedrehten Stellen 
werden stets etwas linger ausgefúbrt, als die Lagerliinge des betr. 
Lagers, damit die äußere Lagerhiille die beiderseitigen Ränder der 
Eindrehung, welche keine Schmierung erhalten, nicht berührt. Die 
Sicherung der Welle wird also nur von den innerhalb der Olkammer 
angeordneten Bunden bewirkt. 

Abgesetzte Wellenenden finden sich, wenn sich eine Kupplung er- 
forderlich macht, die zwei Wellen von verschiedener Stärke miteinander 
verbindet. Dadurch wird die ideen, von Kupplungen mit un- 
gleicher Wirkung, also der sogenannten Reduktionskupplungen, ver- 
mieden. 

Ist die Welle einem direkten Drnck in der Längsrichtung aus- 

esetzt, und genügen dem Augenschein nach Lagerstellen, Stellringe, 
Bunde usw. nicht mehr, um die Welle sicher festzuhalten, so wird die 
Welle mit einer Kammlagerstelle versehen, wie sie sich in der Mitte 
der durch Fig. 287 veranschaulichten Fassonwelle angedeutet findet. 
Solche Fassonwellen nach Fig. 287 werden bei schweren Räder- 
antrieben und starken Riemen oder Seilzügen benutzt, wo außerdem 
noch die Kraft nach einer oder beiden Seiten ganz oder teilweise fort- 
zuleiten ist. 

Als Material für diese Fassonwellen gelangt Stahl zur Verwendung 
und zur Bearbeitung derselben dienen Bänke der aus Fig. 285 ersicht- 
lichen Art. Die abzudrehende Welle ist auf dieser Bank zwischen 





der natürlichen Abnutzung folgen, weil etwaige Differenzen in der 
Wellen! durch die Kupplung eben ausgeglichen werden. Ferner 
nehmen: dies elastischen Kupplungen die auftretenden Stöße in sich 
auf, ohne sie auf die angetriebene Welle zu übertragen, und gewähren 
daher einen weitgehenden Schutz gegen Brüche. 

Demgemäß eignet sich die elastische Kupplung, System Polysius 
(D. R. P.), für alle Betriebe mit stark schwankender Kraftabgabe, ins- 
besondere zum Antrieb von Walzwerken, Hebezeugen usw. Ferner 
lassen sie sich infolge ihrer isolierenden Eigenschaft auch zur Verbindung 
von Dampfmaschinen oder Turbinen mit Dynamomaschinen sowie von 
Elektromotoren mit Arbeitsmaschinen verwenden. 

Konstruktiv werden zwei mit Zähnen versehene Scheiben a b so 
auf die zu kuppelnden Wellenenden aufgekeilt, daß die Zähne inein- 
andergreifen; zwischen die Zähne beider Kupplungsscheiben werden 
elastische Zwischenlagen eingeschoben. Sofern dabei die Drehung der 
Welle nur nach einer Richtung erfolgt, sind sämtliche elastischen 
Zwischenlagen vor die treibenden und nur je eine Zwischenlage hinter 
die treibenden Zähne zu legen, damit die Zähne beim Zurückfedern der 
Kupplungen nicht aufeinanderschlagen und klappern. Erfolgt aber die 
Drehung der Wellen nach beiden Richtungen, so sind vor und hinter 
die treibenden Zähne die gleiche Zahl Zwischenlagen einzusetzen. Ein 
seitlich angeschraubter Ring hindert die elastischen Zwischenlagen am 
Herausfallen. 


Die Firma Polysius liefert die elastischen .Kuppluugen in zwei 
Ausführungen. Bei der Ausführung I sind die Zähne an beiden Kupp- 
lungsscheiben angegossen; bei der Ausführung II sind sie nur an der 

etriebenen Kupplungsscheibe angegossen, dagegen an der treibenden 
Scheibe angeschraubt. Nach Lösen dieser Schraubenverbindung kann 
jede der gekuppelten Wellen gehoben werden, ohne daß deren axiale 

erschiebung oder die Herausnahme der elastischen Zwischenlagen aus 
der Kupplung erforderlich wird. 

Elastische Kupplungen, welche mit mehr als 25 m Umfangs- 
geschwindigkeit laufen sollen, oder welche besonders starken Stößen 
ausgesetzt sind, werden in Stahlguß hergestellt. Die in Fig. 1 u. 2 
dargestellte Kupplung ist beisp. aus Stahlguß gefertigt und hat einen 
Durchmesser von 1890 mm. 


Eine Reibungskupplung nach System Polysius, von 1800 mm 
Durchmesser und 180 mm Bohrung zur Verbindung zweier Wellenenden 
mit gußeisernen Bremsklötzen und gerillten Reibflächen geben die 
Fig. 4 bis 8 der Tafel wieder. 

Solche Reibungskupplungen werden vorteilhaft zum stoßfreien 
Ein- und Ausrücken von ganzen Wellensträngen und einzelnen Ma- 
schinen, ohne daß deshalb die Betriebskraft stillgesetzt werden muß, 
angewendet. 

Die Vorteile, welche die Einschaltung von Reibungskupplungen im 
allgemeinen mit sich ZE sind so merkbare, daß jetzt kaum noch 
eine Transmission ohne solche ausgeführt wird. Es können eben in 
Fällen dringender Gefahr so nicht nur Unglücksfälle vermieden werden, 
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Fig. 286. Z. A.: Kupplungen, Lager etc., System Polysius. 


sondern es wird auch bei vorübergehender Betriebsstórung, als dem Ab- 
werfen von Riemen, Schmieren von Lagern usw., die Betriebspause auf 
ein Minimum herabgemindert. 

Polysius führt seine Reibungskupplungen ohne und mit ausbalan- 
cierten Bremsklötzen aus. 

Bei der Anordnung von Reibungskupplungen ohne ausbalan- 
cierte Bremsklötze nach Fig. 5 u. 7 ist eben darauf zu achten, 
daß die Mitnehmerscheibe mit den Bremsklótzen und dem Gesperre nach 
dem Ausriicken der Kupplung still steht, damit eine Gewähr gegen 
selbsttätiges Einrücken vorhanden ist und kein schädlicher Druck auf 
dem Schleifring entsteht. Haben diese Kupplungeu einen geringeren 
Durchmesser als 1200 mm und ist die Tourenzahl nicht zu hoch, so 
geniigt zum Ausriicken die Anordnung eines einfachen Handhebels; bei 
größeren sieht man besser Handrad und Spindel vor. 

Reibungskupplungen mit ausbalancierten Bremsklótzen dienen nun 
auch zum stoBfreien Ein- und Ausriicken von ganzen Wellenstriingen 
und einzelnen Maschinen ohne Stillsetzen der Betriebskraft, doch braucht 
bei dieser Konstruktion die Mitnehmerscheibe mit den Bremeklótzen 
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nach deın Ausrücken der Kupplung nicht stillzustehen, weil die Brems- 
klötze gegen Fliebkraft ausbalanciert sind und dadurch ein schädlicher 
Druck auf den Schleifring nicht entstehen kann. Aus diesem Grunde 
eignet sich die Kupplung auch für sog. wechselseitigen Betrieb, also 
für Fälle, in denen abwechselnd das Gehäuse oder die Mitnehmerscheibe 
der laufende Teil ist. 

Für ganz hohe Umdrehungszahlen empfiehlt es sich in jedem Falle, 
die Reibungskupplungen mit ausbalancierten Bremsklótzen zu 
versehen, da die Fliehkraft der Bremsklötze so erheblich steigt, daß das 
Ausrücken erschwert wird und ein Warmlaufen des Schleifringes dabei 
zu befürchten ist. 

Die Kupplung an sich ist in der Weise ausgeführt, daß auf dem 
treibenden Wellenende das Gehäuse, auf dem getriebenen die Mit- 
nehmerscheibe sitzt. Durch Verschieben der Ausrückmuffe c auf der 
Welle werden durch vier Kniehebel e die Bremsklötze d entweder 
gegen das Gehäuse gepreßt und kuppeln so die Welle, oder sie 
werden von dem Gehäuse entfernt und lösen den Kupplungsschluß. Um 
den Druck auf die vier Klötze gleichmäßig zu verteilen und so 
ein Verschieben der Wellenachsen gegeneinander zu vermeiden, ist 
eine gemeinsame Ringfeder aus Flachstahl eingeschaltet. Auf diese 
stützen sich die unteren Enden der Kniehebel. Die Bolzen der Aus- 
rückmuffe haben in den länglich ausgefräßten Löchern der Kniehebel 
Spiel, damit die Feder zur Wirkung kommt. Die Kupplungsmuffe ist 
also entlastet. 

Die Feder bewirkt ein sanftes, gleichmäßiges Einrücken der Kupp- 
l und gestattet, die Kniehebel über ihre Ebene hinauszuschieben, 
wodurch die Kupplung im eiogeriickten Zustande in sich geschlossen 
bleibt und ein Selbstausrücken vermieden wird. Zu Beginn des Aus- 
rückens wird zuerst die Ringfeder vom Druck entlastet und die Aus- 
rückmuffe übernimmt dann mittels der starren Kniehebel das Zurück- 
ziehen der Bremsklötze, unabhängig von der Feder. 


Die vier Kniehebel sind mittels Rechts- und Linksgewinde in ihrer 
A verstellbar, um Abnützungen der Bremsklótze unschädlich zu 
machen. 

Bei Reibungskupplungen mit ausbalancierten Bremsklötzen sind die 
Ausrücker stets mit Spindel und Handrad zu versehen. 


Die Vorzüge der Reibungskupplungen nach Fig. 4 bis 7 vor den 
anderen sind kurz folgende: die Kniehebel lassen sich nachstellen, so daß 
selbst bei größter Abnutzung durch Staub die Kupplung noch sicher 
arbeitet; weiter erfolgt das Einrücken leicht und stoßfrei, weil die 
Feder nur soviel gespannt wird, als nötig ist; im ferneren führt die 
gemeinsame Ringfeder einen vollständigen Druckausgleich der vier 
Bremsklötze herbei; ebenso sind die Ausrückmuffe und deren Bolzen 
entlastet, daher geschieht das Ein- und Ausrücken leicht und die 
Kniehebel sind gegen Zug starr und bewegen die Ausrückung unab- 
hängig von der Feder. 


Auch die Rollentriebe, System Polysius (vgl. Fig. 21 u. 22), sind 

hier zu erwähnen, hauptsächlich wegen ihrer zuverlässigen, durch G. M. 

eschützten Schmierung, die in der Weise arbeitet, daß während des 
Betriebes ständig ein Olstrom über die Laufflächen geführt wird. 


Durch Anwendung des Rollentriebes an sich ist man imstande, 
Wellen, welche in einem beliebigen Winkel zueinander liegen, mittels 
Riemen anzutreiben. Auch ist ein solcher Antrieb dem Zahnräder- 
betriebe in den meisten Fällen vorzuziehen, weil er geräuschlos arbeitet 
und weniger Kraftverlust zur Folge hat. 


Man wähle die Riemengeschwindigkeit möglichst groß, um schmale 
Riemen zu bekommen; doch ist darauf zu achten, daß die Riemen nicht 
so stark belastet werden dürfen wie bei gewöhnlichen Riementrieben, 
weil die Riemen bei Kraftschwankungen von den Leitrollen herab- 
fallen. Insbesondere gilt dies für Betriebe, bei denen starke Stöße auf- 
treten. i 

Doppelriemen sind bei Verwendung von Rollentrieben ihrer großen 
Steifigkeit wegen zu vermeiden. 


Die Rollen können an einer Decke (Fig. 21, 23 u. 24), Wand (Fig. 22), 
Säule oder auf dem Fußboden usw. befestigt werden und sind so 
zu montieren, daß bei den einzelnen Rollen die Mittellinie des auf- 
laufenden Riemens mit der Mittelebene zusammenfállt. Bei richtiger 
Wahl der Rollentriebe ist es nötig, daß der Abstand der Rollenmitten 
gleich dem Durchmesser einer der Antriebscheiben ist. 


Alle Rollentriebe werden mit Olkammern e ausgestattet, aus denen 
das Ol sicher auf die Laufflächen geleitet wird, um dann wieder in die 
Olkammer zurückzufließen. Diese letzteren sind reichlich groß bemessen, 
so daß die Rollentriebe trotz überreichlicher Schmierung ohne Wartun 
mehrere Monate mit einer Olfüllung laufen können. Auf Wunse 
a die Rollentriebe auch mit Fettschmierung und Staufferbüchsen 

eliefert. 

S Die Zahnkupplungen nach Fig. 19 u. 20 dienen zum Ein- und 
Ausrücken von einzelnen Maschinen oder ganzen Wellensträngen und 
werden dort angewendet, wo das Einrücken während des Stillstandes 
yorgenommen werden kann. 


Auf dem stets laufenden Wellenende ist der feste Teil b und 
auf dem anderen, getriebenen Wellenende die Mitnehmerscheibe a 
mit dem verschiebbaren Teil d der Kupplung aufgekeilt. Die Zähne 
der beiden festsitzenden Kupplungsscheiben sind nicht, wie bei 
früheren Ausführungen konzentrisch untereinander, sondern neben- 
einander angeordnet, während die Zähne des verschiebbaren Kupp- 
lungsteiles bei Herstellung des Kupplungsschlusses um die Zähne 
der festsitzenden Kupplungsteile herumgreifen. Infolge dieser neuen 
Bauart wird es ermöglicht, die Wellen aus ihren Lagern zu heben, 
ohne die Kupplungsteile loskeilen und ohne die Lager verschieben 
zu müssen. 
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Des weiteren sind bei der neuen Zahnkupplung (D. R. G. M.) die 
zur Kraftübertragung dienenden Druckfliichen der Zähne gegenüber der 
erwähnten älteren Konstruktion bei gleichem Durchmesser größer. 

Je nach den Betriebsverhältnissen führt Polysius seine neue Zahn- 
kupplung in verschiedenen Anordnungen aus, so z. B. in einer An- 
ordnung zur Verbindung zweier Wellenenden, ferner in einer solchen, 
bei der eine Welle unter Vermittlung einer Riemenscheibe oder eines 
Zahnrades in und außer Betrieb gesetzt wird, und endlich in einer 
solchen, die geeignet ist, größere Riemen-, Seilscheiben oder Zahnräder 
mit einer durchgehenden Welle in und außer Betrieb zu bringen. 

Interessant ist schließlich auch der durch Fig. 286 veranschaulichte 
Tourenregler, der seine Berechtigung in der ont findet, daB es 
fiir die vollkommene Ausniitzung jeder Arbeitsmaschine nótig ist, deren 
Tourenzahl den jeweiligen Verhiiltnissen anzupassen. Es ist eben nicht 
anzunehmen, daß die bei der Konstruktion der Maschine gewählte 
Tourenzahl auch in allen Fällen die zweckmäßigste ist. Bisher wurde 
hierauf wegen Mangel an einer einfachen und praktischen Einrichtung 
entweder gar nicht oder unter Anwendung von Stufenscheiben nur un- 
vollkommen Rücksicht genommen. 

Durch Einschaltung des Tourenreglers Fig. 286 an Stelle der Vor- 
gelegewelle mit Stufenscheiben ist man in der Lage, die Tourenzahl 
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einer Maschine, während des Ganges, in den weitesten Grenzen zu | 


ändern und jede Geschwindigkeit zwischen schnellstem und langsamstem 
Gang leicht und schnell einzustellen. 

Zwei Kegelpaare (vgl. Fig. 286) sind durch Hebel so miteinander 
verbunden, daß sich das eine Paar zusammenschiebt, wenn das andere 
auseinandergezogen wird. Die Bewegung der Scheibenpaare geschieht 
derart, daß der Riemen in allen Lagen gleiche Spannung erhält. Jedes 
Kegelpaar ist auf einer Welle angeordnet. In den keilförmigen Rillen, 
welche durch diese beiden Kegelpaare gebildet werden, läuft ein Treib- 
gurt von keilförmigem Querschnitt. Dieser Treibgurt beschreibt je nach 
Stellung der Kegelpaare größere oder kleinere Riemscheibenbahnen und 
vergrößert oder verringert hierdurch die Tourenzahl der einen Welle. 

Beide Wellen sind in einem stabilen Rahmen gelagert, so daß sich 
der Apparot ohne Schwierigkeit an Stelle eines Vorgeleges anbringen 
läßt. Die kleineren Tourenregler können sowohl an der Decke als 
auch am Fußboden befestigt werden, während die größeren nur zur 
Befestigung am Fußboden eingerichtet sind. Die beiden Riemscheiben, 
welche die Kraft aufnehmen und abgeben, werden außerhalb des 
Rahmens auf die Wellen aufgekeilt. 

Sofern es sich um kleine Kräfte handelt, können die Wellenenden 
außerhalb des Rahmens frei laufen; bei größeren Kräften aber müssen 
dieselben durch Außenlager nochmals unterstützt werden. 

Das Übertragungsvermögen der Tourenregler ist, wie bei 
lichen Riemscheiben, von der Tourenzahl abhängig und ist bei 
Tourenzahl größer und bei kleiner geringer. 

Den Schluß möge das Ulkammer-Kugellager, System Polysius, 
bilden, das in den Fig. 12 bis 15 der Tafel wiedergegeben ist. 

Die Vorteile von Olkammerlagern gegenüber solchen mit Schmierung 
durch Schmiergefäße bestehen im geringeren Olverbrauch bei über- 
reichlicher Schmierung und der Ersparnis an Ol und Wartungskosten. 
Durch entsprechende Bearbeitung der Laufflächen und richtige Ol- 
verteilung wird bei Olkammerlagern eine verhältnismäßig geringe 
Reibungsarbeit erreicht. Immerhin ist es wünschenswert, diese noch 
mehr zu reduzieren. Zu diesem Zwecke hat man versucht, die gleitende 
Reibung in den Lagern durch rollende Reibung zu ersetzen und hat 
an Stelle der bisher gebräuchlichen Gleitlager Rollen- und Kugellager 
hergestellt. Die Rollenlager konnten sich Transmissionslager jedoch 
bisher nicht einführen, weil sich die Rollen leicht schief stellen und 
klemmen. Auch ist der Lauf der Wellen in Rollenlagern bei höherer 
Tourenzahl zu geräuschvoll. 

Dagegen haben sich Kugellager als dauernd betriebssichere Lager 
erwiesen. Das Polysius-Kugellager ist nun gleichzeitig als Olkammer- 
lager ausgebildet, es vereinigt also nicht nur alle Vorzüge der Olkammer- 
lager in sich, sondern bei seiner Verwendung wird die Reibungsarbeit 
und damit die Gefahr des Warmlaufens bei höheren Tourenzahlen auch 
noch stark vermindert. Die zu schmierenden Reibungsflächen der Kugel- 
lager sind im Verhältnis zu denen der Gleitlager so kleine, daß selbst 
gegenüber den Olkammerlagern noch eine Ersparnis an Ol und Wartung 
erzielt wird. 

Die Olkammer-Kugellager bestehen je aus dem eigentlichen Lager- 
körper und dem Lautringsystem. Der Lagerkórper ist als Olkammer 
ausgebildet und zum Füllen und Entleeren mit je einer Füll- und Ab- 
laßschraube versehen. 

Die Laufringe werden durch einen äußeren und einen inneren 
Ring mit dazwischenliegenden Kugeln gebildet. Die Laufringe sowohl 
als die Kugeln sind aus Tiegelgußstahl glashart hergestellt und genau 
geschliffen, so daß eine Abnutzung in absehbarer Zeit ausgeschlossen 
und ein ruhiger Lauf der Kugeln gewährleistet ist. Um das Reiben 
der glasharten Kugeln aneinander zu vermeiden, sind die einzelnen Kugeln 
in einem besonderen Kugelführungskorb angeordnet. 

Die Lagerkörper sind so eingerichtet, daß sich die Laufringsysteme 
bei etwaigen Durchbiegungen der Wellen den Wellenachsen entsprechend 
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einstellen können, so daß ein Klemmen innerhalb der Lager vermieden 
wird. Zu diesem Zwecke sind die Laufringsysteme entweder in be- 
sonderen Ringen angeordnet, welche mit Kugelflächen in den Lager- 
körpern liegen, oder es sind die Lagerschalen, welche die Laufring- 
systeme aufnehmen, in Kugelflächen gebettet. 

Auf den Wellen werden die Laufringsysteme durch Spannhülsen 
festgeklemmt; in den Lagerkörpern dagegen können sie sich verschieben, 
um Längenänderungen der Welle infolge Temperaturschwankungen zu 
ermöglichen. Springringe aus Stahl hindern dabei die Laufringsysteme 
am Herausfallen aus den Führungen. Ist ein besonderer Achsialdruck 


bei Wellen in Olkammerlagern nicht vorhanden, so genügt zur Sicherung 


eines Wellenstranges die Anordnung eines Bundlagers, bei dem zwei 
Springringe aus Stahl ein Verschieben des Laufringsystems im Lagern 
verbindern. Bei größeren Achsialdrücken ist dagegen die Anordnung 
besonderer Stützkugellager erforderlich. 

Olkammer-Kugellager werden sowohl als Stehlager, wie auch als 
Hängelager und Konsollager ausgeführt. Alle enthalten aber ungeteilte 
Kugellaufringsysteme, weshalb bei längeren Wellensträngen leicht lös- 
bare Kupplungen und möglichst auch geteilte Riemscheiben zu ver- 
wenden sind. 

Olkammer-Kugellager-Laufbichsen nach Fig. 16 bis 18, 
Taf. 38 wendet man an fiir bee Riemscheiben, Seilscheiben und Zahn- 


, rider, weil hierdurch die Reibung der losen Scheiben auf den Wellen 


vermindert, die Betriebssicherheit erhöht und an Kraft, Schmiermaterial 


' und Wartung gespart wird. Insbesondere sind Olkammer-Kugellager- 
' Laufbiichsen für solche Losscheiben zu empfehlen, welche auf einer 


stets laufenden Welle sitzen, und wo die bisherige Form der Anordnung 
der Leerlaufbiichse einen großen Verschleiß der Laufflächen und damit 
häufige Betriebsstórungen zur Folge hatte. = 

Aus Fig. 16 bis 18 erkennt man, daß zwei zu einem Olbehiilter 
verschraubte Muffen im Innern je einen Kugellaufring erhalten. Zwischen 
den beiden Kugellaufringen wird ein mit Schöpfern versehener Stellring 
auf die Welle gesetzt, welcher die Laufbüchse gegen seitliches Ver- 
schieben sichert und das erforderliche Ol auf die Laufbahnen der 
Kugeln führt. 

Die Losscheibe wird entweder zweiteilig ausgeführt und auf die 
Kugellager-Laufbüchse aufgeklemmt oder bei einteiliger Ausührung 
mittels Flachkeil auf der Laufbüchse befestigt. 


Fortschritte im Bau von Reibungskupplungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 288 bis 292.) 


Nachdruck verboten. 

Ein Blick auf die mannigfachen, zur Zeit bestehenden Reibungs- 

kupplungen lehrt, daß diese ganz verschiedenartige Konstruktionen dar- 
stellen. Leider sind aber nicht alle diese Typen in jeder Beziehung 
musterhafte, im Gegenteil, eine ganze Kasaki derselben genügt den 
berechtigten An- 
sprüchen auf Ein- 
fachheit, Dauer- 
haftigkeit und 
Preiswürdigkeit 
nicht im vollen 
Maße. 

Zu denen, die 
diesen Bedingun- 
gen entsprechen, 
gehört die Ori- 
ginal-Doppel- 

scheiben- 

ent ngs- 

kupplun 
Patent Bors, 
deren Beschrei- 
bung hier folgen 
möge. 

Die SE 
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siert sich vor 
allem dadurch, 
daß sie während 
des Betriebes und 
bei voller Tou- 
renzahl der Wel- 





len von Hand 
ein- und ausrück- 
bar ist, ebenso 


un IE © Bauart Fig. 288. Z. A.: Fortschritte im Bau von Reibungskupplungen. 
dauerhafte bezeichnet werden. Die eine Kupplungshälfte (Fig. 289 
besteht aus dem Gehäuse G mit dem in der Mitte hohlen und mittels 
(Gewinde einstellbaren Deckel D. Die andere Hälfte bilden der Mit- 
nehmer N mit den Treibbolzen B, die beiden Reibscheiben R R,, die 
Ausrückmuffe mit den Hebeln und Gelenken E, O und C und die 
Spiralfedern K. 

Der Mitnehmer N, auf der einen Welle aufgekeilt, ist mit "Armen und 
Treibbolzen B versehen, welch letztere die Reibscheiben R R, tragen 
und axial führen. Die Kniehebel C verbinden die Reibscheiben und 
bewegen dieselben gegen oder von dem Gehäuse G und dem Deckel D 
weg. Sie werden in die günstigste Lage für die Kraftübertragung 
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durch das Einrücken der Muffe mit den Hebeln E und den Gelenken O 
gebracht und pressen bei eingeriickter Muffe die Reibscheiben R R, 
auf ihrem ganzen Umfange gegen die entsprechenden Reibflächen des 
(Gehäuses G und des Deckels d was zur Folge hat, daß durch die Treib- 
bolzen B und den Mitnehmer N die zugehörige Welle mitgenommen wird. 

Die zur Übertragung nötige Reibung zwischen den Reibscheiben 


und dem Gehäuseteil wird nicht, wie bei den meisten PIN dee Zeta a | 
, welche 


durch den Ausriicker erzeugt, sondern durch die Spiralfedern 
die Enden der Hebel E mit einander verbinden. Diese Federn dehnen 
sich, bis die Radiallenker O die Vertikale erreichen und schlieBen, nach- 
dem diese überschritten ist, die Kniehebel C und Reibungscheiben RR, 
in der eingerückten Lage, so daß jeder Druck auf die Muffe fortfällt 
- und der Ausriicker entlastet ist. 

Der Deckel ist mittels Flachgewinde einstellbar und durch eine 
Stellschraube und entsprechende Nuten gegen selbsttiitiges Drehen ge- 
sichert. 

Die Einstellung fiir die richtige Kniehebellage und die Nachstellung 
bei Abniitzung erfolgt mittels dieses Deckels D, wobei die Lage der 
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Fig. 289. Z. A.: Fortschritte im Bau von Reibungskupplungen. 


Kniehebel jederzeit von außen an dem Abstand der Hebelzapfen T von 
der Welle zu erkennen ist. 

Die Regulierung der Kraftiibertragung geschieht durch Spannen 
und Entspannen der Spiralfedern. 

Durch Verschiebung der Muffe nach außen werden die Reib- 
scheiben R R, durch den Radiallenker O und die Knielenker C von 
dem Gehäuse G und dem Deckel D abgezogen; die Verbindung ist 
gelöst und die Kupplung ausgerückt. 

Beim Einrücken der Kupplung findet zuerst ein Schleifen an den 
Reibungsflächen statt, bis die Massen derart beschleunigt sind, daß die 
angetriebene Welle mitgenommen wird. Um bei diesem Schleifen eine 
Abnützung zu vermeiden, werden die Reibungsflächen selsttätig ge- 
schmiert. Zu diesem Zwecke ist das Gehäuse G am innern Umfange 
durch eine Anzahl Rippen in die sogenannten Olkammern geteilt, welche 
bei stillstehender Kupplung mit Ol gefüllt sind. 

Der innere Durchmesser des Gehäuses ist größer als derjenige des 
Deckelgewindes. Dadurch wird auf zuverlässige Weise verhindert, daß 
das in den Kammern des Gehäuses befindliche Ol durch das Deckel- 
gewinde austreten kann. Das durch die Fliehkraft nach außen ge- 
triebene Ol hält sich während des Betriebes an dem inneren Gehäuse- 
umfange auf; im Stillstand sammelt es sich in den nach unten stehenden 
Kammern des Gehäuses und wird beim Anlassen durch die Rippen 
über die Reibungsfliichen und die inneren Kupplungsteile gegossen. 
Die Kupplung schmiert sich also selbsttätig ohne unmittelbaren Ol- 
verlust. 

In Fig. 290 ist eine Konstruktion dargestellt, die für größere 
Kraftübertraguvgen verwendbar ist. Der Anpreßdruck wird genau in 
derselben Weise wie bei der vorstehend beschriebenen Kupplungstype 
erzeugt; jedoch wirkt dieser Druck nicht auf zwei, sondern auf vier 
Reibungstlächen, wodurch die Ubertragungsfähigkeit entsprechend ver- 

rößert wird. Zwischen der rückwärtigen Reibungsscheibe und dem 
Gehäuse sind zwei Scheiben angeordnet, von denen die eine auf dem 
Mitnehmer, die andere am Gehäuse geführt ist. 

Unter den vielen verschiedenen Anwendungen kann hier wegen 
Raummangels allerdings nur jene mit Riemen und Seilscheiben erwähnt 
werden; die einfachste Ausführung besteht darin, die Nabe der Scheibe 
mit einer Laufbüchse zu versehen. ; 

Für Betriebsverhältnisse, wo Scheiben in großen Abmessungen 
verwendet werden, insbesondere dort, wo sich die Welle im ausgerückten 
Zustande in der Scheibe weiterdreht, sind Laufbüchsen ungenügend; 
in solchen Fällen ist die Anordnung von Kugellaufringen oder Hohl- 
wellen nach Fig. 291 zu empfehlen. Die großen Vorteile dieser letzteren 
liegen darin, daß bei ausgerückter Kupplung jegliche Reibung zwischen 
Scheibe und Welle fortfällt und die eigentliche Transınissionswelle von 
dem Riemen resp. Seilzug ganz entlastet ist. Die Scheibe sitzt hierbei 
auf einer für sich gelagerten hohlen Welle, welche die durchgehende, 
massive Welle ohne Berührung umschließt und an deren einem Ende 
das Kupplungsgehäuse angeschraubt ist. Die Kupplungs-Innenteile sind 
auf der durchgehenden (meistens treibenden) Welle aufgekeilt und bei 
Einrücken der Kupplung wird die Scheibe in Betrieb gesetzt. 

Für verschiedene Raumverhältnisse, wie auch den schwankenden 
Kraftübertragungsverhältnissen entsprechend, kann die Benn-Kupplung 
mittels Ausriickvorrichtungen verschiedener Modelle betätigt 
werden; bei kleineren Kupplungsgrößen und genügenden Raumverhält- 
nissen genügen einfache Handhebel, während in Fällen, wo die Um- 
drehungszahl sowohl als auch die zu übertragende Kraft eine bedeutende 
ist, Konstruktionen mit Zahnräder eingebaut werden, welche wiederum 
mittels Handrad oder Kette zu betätigen sind. 
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In Fig. 292 ist ein ebenfalls von Heiniks Erben & Co. in 
Prerau (Osterr.) konstruierter*) Ausrücker (Mod. IX) veranschau- 
licht, bei dem nur ein Ständer zu montieren und zu befestigen ist. 


Interessante Transmissionsteile. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 40 und Abbildung, Fig. 293). 


Nachdruck verboten. 
Die Fig. 1 bis 5 auf Tafel 40 geben die Dispositionszeich- 


| nungen einer Haupttransmission zur Übertragung von 200 PS wieder, 


welche von der Sächsischen Maschinenfabrik vorm. Rich. 
Hartmann Aktiengesellschaft in Chemnitz für die Aktien- 
Lagerbierbrauerei in Chemnitz-Schloß ausgeführt wurde. 

Wie man aus dem Aufriß Fig. 1 erkennt, Ee im Keller des betr. 
Gebiiudes eine Hauptwelle, die sich aus drei Teilen zusammensetzt, 
von denen der erste in den Zapfen einen Durchmesser von 150 mm, 
der zweite 130 mm und der dritte einen solchen von 100 mm hat. Auf 
dem ersten Teil der Hauptwelle sitzt eine Seilscheibe a, die von der 
im ge des Gebáudes aufgestellten Dampfmaschine ge 
wird. Die Verbindung zwischen dem ersten und dem zweiten Teile 
der Welle wird durch die Kupplung b hergestellt, auch trägt der zweite 
Wellenteil eine Biemsuscheibe, welche zur Übertragung von 80 PS 
bestimmt ist. Die schog erwähnte Seilscheibe a enthält acht Rillen 
für 45er Seile. Uber das zweite Stück der Achse ist gleichzeitig die 
Hohlwelle geschoben worden, auf der eine Riemenscheibe f von 300 mm 
Breite sitzt. Die Hohlwelle kann mit Hilfe der Kupplung c gekuppelt 
werden. Der dritte Teil i, der Welle trägt die Riemenscheibe g und 
wird mit dem zweiten Teil durch die Kupplung d verbunden. Alle 
drei Kupplungen sind Doppelkegel-Reibungskupplungen der nachbe- 
schriebenen Konstruktion. 

Die Hauptwelle betätigt die an der Rückwand des Erdgeschosses 
in Konsolen gelagerte Vorgelegewelle 1. Diese ist im Mittel 100 mm 
stark und für 225 Umläufe in der Minute berechnet. Die Scheibe e, 
dient als Arbeitsscheibe. Weiter aber betätigt die Hauptwelle i durch 
die übrigen auf ihr sitzenden Scheiben noch eine Dynamomaschine und 
einen Kompressor. 

Von der Welle 1, die nebenbei bemerkt, wiederum zweiteilig ist, 
wird die Bewegung durch eine dreirillige Seilscheibe k außerhalb des 
Gebäudes an eine dritte Transmission weitergegeben. Das hier ver- 
wendete, fliegend angeordnete Lager ruht in dem in Fig. 16 und 18 
detaillierten Lagerträger, auf dessen konstruktive Ausgestaltung wir 
weiter unten noch eingehen werden. 

Die ganze Transmission macht konstruktiv einen in jeder Beziehung 
vollkommenen Eindruck, auch zeigen die benutzten Details moderne 
Formen. 


Von den Einzelheiten der Anlagen wäre zunächst die Doppel- 
kegelreibungskupplung Fig. 12 bis 15 als der wichtigste Teil zu er- 
wähnen. Die Kupplung ist zu einem geschlossenen Gehäuse von kleinem 
Durchmesser ausgebildet. Zwei in Ol laufende Kegelringe werden durch 
Federn und selbstsperrende Kniehebelverbindungen beim Einrücken 
gegen die innere Gebáiusewand gepreßt und bewirken ein sanftes-An- 
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Fig. 290. Z. A.: Fortschritte im Bau von Reibungskupplungen. 


laufen, bei Erzeugung einer großen Durchzugskraft. Der Verschleiß 
ist daher sehr gering, ebenso sind Brüche ausgeschlossen. Das Nach- 
stellen der Kupplung bezw. die Regulierung des Anpreßdruckes geschieht 
von außen durch entsprechendes Zusammeuschrauben der mit Gewinde 
versehenen Gehäusehälften. 

Das Gehäuse der Kupplung ist auf der ersten Welle aufgekeilt 
und besteht aus zwei Teilen a und b, von denen jeder auf seiner Innen- 
seite eine Reibungsfläche besitzt. Die zweite Welle trägt den Mitnehmer h, 
mit durchgehendem Zapfen, die als Führung für die Reibungsringe e 


*) Lizenznehmerin für Deutschland ist die Firma Vogel& Schlegel in Dresden. 
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und f dienen. Der Lenker d, erfaßt den Winkelhebel d, dessen Dreh- 
punkt im Reibungsringe f gelagert ist. Der Bolzen des Winkelhebels 
ist mittels der Feder c mit dem im Reibungsringe e gelagerten Bolzen 
genau oder nahezu in einer geraden Linie, so daß das Getriebe selbst- 
sperrend und die Muffe entlastet ist. 


Soll die Kupplung ausgerückt werden, so wird die Muffe g auf 
der Welle nach außen gerückt und nimmt durch die Lenker d, die 
Winkelhebel d mit. Letztere drehen sich um die noch festliegenden 


Angriffspunkte am Ring f, so daß der Reibungsring e ausgerückt und 
von dem Gehiuseteil a entfernt wird, bis der Ring e am Mitnehmer 
einen Stiitzpunkt findet. Dadurch werden die Drehbolzen von d zu 
Fixpunkten des Getriebes. Die weitere Bewegung der Muffe g bewirkt 
einen Vorschub der Drehpunkte von d nach dem Mitnehmer zu, so daß 
auch der Reibungsring f außer Eingriff mit dem Gehäuse kommt. Beim 





Fig. 291. Z. A.: Fortschritte im Bau von Reibungskupplungen. 


Einrücken der Kupplung durch Bewegen der Muffe 
koınmt zuerst der Reibungsring e in Eingriff mit dem Gehäuseteil a und, 
nachdem der rn ge er Feder c am Ringe e zu einem festen 
WE Scar geworden ist, wala ch auch das Einrücken des Reibungsringes f. 
ie Anordnung dieser Kupplung kann naturgemäß, wie hier ein- 
eschaltet sei, in verschiedenartigster Weise erfolgen. So z. B. dienen 
upplungen, welche in der aus Fig. 12 bis 15 dargestellten Weise 
ausgeführt sind, zur Verbindung zweier Wellenenden. Zu beiden Seiten 
der Kupplung sind dann naturgemäß die Enden der Welle durch 
Lager zu stützen. Auf die treibende Welle setzt mau das Gehäuse 
und auf die getriebene den Mitnehmer und die Ausrückmuffe. 


nach innnen, 


Für die Montage der Kupplung gelten die Regeln: Gehäuse und 
Mitnehmer sind auf die Wellen, genau rund laufend, aufzukeilen. Die 
Ausrückmuffe muß sich lose auf Welle und Federkeil führen. Vor 


allem muß die Eindrehung außen am Mitnehmer in eine Linie mit der 
ihr gegenüberliegenden Abschlußfläche des Gehäuseteiles f gebracht 
werden, damit im ausgerückten Zustande der Kupplung der erforder- 
liche Abstand zwischen dem Gehiiuseinneren und den Kegelringen ein- 
gehalten wird. Der lose Gehäuseteil ist nur um soviel auf den auf- 
gekeilten Grehäuseteil zu schrauben, daß er die zu übertragende Kraft 
gerade noch übertragen kann; dann ist der lose Gehäuseteil durch die 
in Fig. 14 oben am Ringe b erkennbare Fixierschraube festzustellen. 
Diese greift in die entsprechenden Nuten am Umfange des festen Ge- 
häuseteils ein. Die Nutenentfernungen geben zugleich die Intervalle 
für die Nachstellung der Kupplung wenn ein Nachspannen der Federn 
erforderlich wird. 

‘Vor der Inbetriebsetzun 
der Größe der Kupplung, 1 bi 
noch Vaseline, gefillt werden. 

Die Fig. 10 und 11 der Tafel geben die Skizzen des ebenfalls von 


muß das Innere des Gehäuses, je nach 
s 3 em hoch, mit dickem Ol, oder besser 


der Sächsischen Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann, A.-G., Chemnitz ' 


herrührenden Ausriickers mit Zahnstange und Handrad. Der- 
artige Ausrücker werden, wie der obengenannte Plan und Abb. Fig. 293 
ja auch erkennen lassen, speziell in Verbindung mit der vorbeschriebenen 

eibungskupplung angewendet, weil sie sich nach dem Ausrücken selbst- 
tiitig einstellen und dadurch den Schleifring vom Druck entlasten. Die 
Wirkungsweise ist an Hand der Skizze leicht verständlich. Der Hebel 
m wird durch Drehen am Handrad | angezogen oder losgelassen und 
damit die Kupplung geöffnet resp. gelöst. 

Die Fig. 24 und 25 der Tafel geben das Detail eines Hohlwellen- 
lagers mit herausnehmbaren Weißmetallschalen und Ring- 
schmierung. Gerade zur Lagerung von Hohlwellen verwendet man 
vorteilhaft Stehlager mit herausnehmbaren Weißmetallschalen und 
Ringschmierung, die in der Ausführung mit dem Vollwellenlager über- 
einstimmen, sich von diesen jedoch durch die den Verhältnissen des 
Hohlwellenzapfens entsprechende kürzere Baulänge unterscheiden. 

Die Ringschmierung bietet gewöhnlicher Schmierung gegenüber den 
Vorzug erhöhter Betricbssicherheit, Sauberkeit und Ersparnis an Ol und 
Wartung. Besonderer Wert wurde auf eine große Olkammer gelegt; 
diese ist so bemessen, ‚daß derartige Lager bei normalem Betrieb im 
Jahre nur etwa einer Olfüllung bedürfen. Das Füllen der Olkammer 
erfolgt durch das im Lagerdeckel befindliche, zur Beobachtung des 
Schmierringes dienende Schlauchloch. Die seitliche Verschlußschraube 
dient nur zur Fixierung des Olstandes und muß daher beim Füllen ge- 
löst werden. 

Die Fußplatte der Lager ist gehobelt und derart eingerichtet, daß 
die Köpfe der Lagerfußschrauben in dieselbe hineingezogen werden 


können, um ein achsiales Verschieben der Lager zu ermöglichen. — 
Anzahl, Längs- und Querentfernung sowie Durchmesser der Lager- 
fußschrauben sind so gewählt, daß die Sohlplatten und Lagerböcke usw. 
der normalen Stehlager verwendet werden können. 

In Fig. 6 bis 7 ist dann weiter eine Sohlplatte wiedergegeben, 
wie sie für leichte Transmissionsstehlager mit pendelnden Schalen 
verwendet werden. 

Eine Beschreibung dazu ist mit Rücksicht auf die Deutlichkeit der 
Zeichnung nicht erforderlich. 

Dagegen sei erwähnt, daß der in Fig. 16 bis 18 detaillierte Lager- 
träger überall da zur Anwendung kommt, wo durch eine Mauer ge- 
führte Wellen eine Riemen- oder Seilscheibe tragen und außerhalb der 
Mauer nochmals gelagert werden sollen. Der Lagerträger an sich be- 
steht aus zwei gußeisernen Wandarmen q, welche mit der Mauer ver- 
ankert werden und deren Stirnflächen durch eine Brücke r 
aus gewalzten Trägern verbunden sind. Auf den Trägern 
wird das äußere Lager der Welle befestigt. Sowohl die Aus- 
ladung der Wandarme als die Spannweite der Träger sind 
naturgemäß den örtlichen Verhältnissen und den Scheiben- 
abmessungen anzupassen. 

Auch das Detail Fig. 8 u. 9 des Wandarmes mit zu- 
gehöriger Aukerplatte bedarf keiner besonderen Beschreibung. 

Dagegen ist wieder bezügl. des Riemenleiters Fig. 19 
bis 21 zu bemerken, daß der durch die Skizzen wieder- 
gegebene Riemenleiter speziell fir Spinnereimaschinen ver- 
wendet wird, und zwar für den Fall, daß die Wellen recht- 
winklig zueinander liegen. Die beiden Leitrollen sind neben- 
einander angeordnet, die Wellenachsen sind infolge Kugel- 
bewegung der Rollenhalter auf der Lagerplatte nach poe 
Richtung hin gegen die mittlere horizontale Lage verstellbar. 
Die Schmierung erfolgt während des Betriebes selbsttätig 
und einstellbar. 

Es wird interessieren noch zu hören, daß die Firma 
Hartmann im allgemeinen folgende vier Sorten von Riemen- 
leitern zur Anwendung bringt: 

1. Decken-Riemenleiter, mit in der mittleren Lage 
horizontalen Rollenachsen, ohne Universal-Verstellbarkeit. Bei 
diesen sind beide Rollenachsen ohne Zwischenflansche direkt an einem 
Hiingearm gelagert. Die Rollenachsen lassen sich in einer vertikalen Ebene 
derart verstellen, daß die Rollenachse gegen die Vertikale geneigt und 
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Fig. 292. Z. A.: Fortschritte im Bau von Reibungskupplungen. 
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das Rollenmittel gehoben und gesenkt werden kann. Die Schmierung 
eschieht während des Betriebes selbsttätig und dauernd, mit Rücklauf 
des verbrauchten Oles nach der Olkammer. Die Olkammer ist ge- 
schlossen, so daß ein Tropfen des Oles nicht möglich ist. | 
2. Decken-Riemenleiter, mit in der mittleren Lage vertikalen 
Rollenachsen, mit Universal-Verstellbarkeit. Bei diesen sind 
die beiden Rollenachsen ohne Zwischenflansche zwar wieder direkt an 
einem Hiingearme gelagert, aber die Rollenachsen lassen sich hier nach 
jeder Richtung gegen die mittlere vertikale Lage neigen, wobei gleich- 
zeitig das Rollenmittel seitlich verstellt wird. Ferner ist zur selbst- 


tätigen und dauernden Schmierung ein entsprechend großer Olbehälter 

unterhalb der Rollen angeordnet, der die Nabe derart umgibt, daß 
diese direkt in,Ol läuft; die Konstruktion ist so ausgeführt, daß ein 
Abtropfen des Oles nicht möglich ist. 

3. Wand-Riemenleiter, mit in der mittleren Lage horizon- 
talen Rollenachsen, ohne Universalverstellbarkeit. ie Rollen- 
achsen sind bei diesen ohne Zwischenflansche an einer kräftig ausge- 
führten Wandplatte gelagert. Die Rollenachsen lassen sich in einer 
vertikalen Ebene derart verstellen, daß die Rollenebene gegen die Ver- 
tikale geneigt und das Rollenmittel gehoben und gesenkt werden kann. 
Die Schmierung geschieht während des Betriebes selbsttätig und 
dauernd, wobei das verbrauchte Ol nach der Olkammer zurückläuft. 
Die Olkammer ist geschlossen, so daß ein Abtropfen des Oles nicht 
möglich ist. 
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4. Wand-Riemenleiter, mit in der mittleren Lage vertikalen 
Rollenachsen, mit Universalverstellbarkeit. Hier ist jede 
Rollenachse an einem besonderen Wandarme gelagert. Ebenso lassen 
sich die Rollenachsen nach jeder Richtung gegen die mittlere, vertikale 
Lage neigen, wobei gleichzeitig das Rollenmittel seitlich verstellt wird. 
Zur selbsttätigen und dauernden Schmierung ist ein entsprechend großer 
Olbehálter unterhalb der Rollen angeordnet, welcher die Nabe derart 
umgibt, daß diese direkt in Ol läuft; die Konstruktion ist so ausge- 
führt, daß ein Abtropfen des Oles nicht möglich ist. 

Zum Schluß möge noch der durch Abbildung Fig. 293 veran- 
schaulichten Disposition des Hauptantriebes in der Seifenfabrik 
Gróba b. Riesa gedacht werden. Die bei dieser zur Verwendung 
gekommene Welle f hat an den schwächsten Stellen einen Durch- 
messer von 130 mm und trägt nahe dem einen Ende die Seilscheibe a, 
welche den Antrieb von der Hauptmaschine empfängt. Durch Hobl- 
welle und Kupplung b sowie Scheibe c kann von der Welle f aus die 
Bewegung an eine 100 KW verbrauchende Dynamomaschine weiter- 
gegeben werden, während die zweite Kupplung d in Verbindung mit 
der Riemenscheibe e eine zweite 130 KW.-Dynamo mit Kraft versorgt. 
Die Tourenzahl der Welle stellt sich auf 500 in der Minute. 

Die Details entsprechen den vorbeschriebenen. 


Bamag-Triebwerksteile. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 38 und Abbild., Fig. 294 u. 295.) 
I. Nachdruck verboten. 


Zwar haben wir an dieser Stelle die Fortschritte- der 
Berlin-Anhaltischen Maschinenbau Actien-Gesell- 
schaft in Dessau auf dem Gebiete des Transmissions- 
baues unausgesetzt verfolgt, trotzdem aber móchten wir dic 
Gelegenheit nicht voriibergehen lassen, doch nochmals auf 
einige wichtige Konstruktionen genannter Firma zuriickzu- 
kommen. 

Zuniichst handelt es sich hierbei auBer der Lenix- 
Spannrolle, auf die wir später noch genauer eingehen 
werden, um die bekannte Dohmen-Leblancsche Reibungs- 
kupplung, von der die Fig. 1 bis.4 der Tafel 38 zwei An- 
ordnungen wiedergeben. Die durch Fig. 1 u. 4 veranschau- 
lichte Anordnung kommt zur Anwendung, wenn der Antrieb 
wechselt, d. h. jede der verwendeten Rollen zeitweise treibt 
bezl. zeitweise getrieben wird. Ebenso aber auch bei hohen 
Umdrehungszahlen. Die Anordnung nach Fig 2 und 3 dient 
zur Verbindung zweier Wellen, welche während des Betriebes 
miteinander gekuppelt, oder voneinander gelöst werden sollen. 

Die konstruktive Ausführung der Dohmen-Reibungskupp- 
lung ist so bekannt, daß wir auf dieselbe nicht einzugehen 
brauchen. | | 

Die Fig. 5 und 6 sowie 23 bis 26 der Tafel geben ver- 
schiedene Riemenleiter wieder. Beim Riemenleiter Fig. 5 u. 6 
bewegt sich auf einer Achse g, die durch den Stiftp in dem 
Dreharm festgehalten wird, eine Riemenrolle. Die Nabe dieser 
Rolle hat die Form eines Gehäuses, so daß in ihr ein ziemlich bedeutendes 
Quantum Schmiere aufgespart werden kann. Ein Stellring h verhindert 
das Ablaufen der Rolle von der Welle e Ebenso ist die Nabe der Rolle 
hinten durch eine Filzbeilage abgedichtet. Die Olzufuhr zur Schmier- 
stelle erfolgt in der Weise, daß das Röhrchen k aus dem Behälter f 
Schmiere aufnimmt, und einer Öffnung im Bolzen g zuleitet. Nach vorn 
ist die Nabe durch eine Blechscheibe staub- und ölsicher abgeschlossen. 
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Die Fig. 23 bis 26 der Tafel geben zwei Riemenleiter mit selbst- 
tätiger Schmierung wieder, von denen der Fig. 23 u. 24 sich hauptsächlich 
durch seinen Schlammsack kennzeichnet, den man durch die Schraube o, 
entleeren kann. In den Olsack, als welcher die obere Partie des 
Sackes anzusehen ist, reicht der Sehmierring m hin. Dieser führt das 
Schmiermaterial der Lagerstelle selbst zu. Die Schraube n verschließt 
die Lagerstelle b nach außen. 

In ähnlicher Weise sind nun auch die beiden Lager des Riemen- 
leiters Fig. 25 und 26 ausgebildet, nur ist bier der Schlammsack nicht 
so tief, dafür aber hat er an der tiefsten Stelle eine kleine Olablaß- 
schraube r. Der Ring w läuft in einer schwalbenschwanzfórmigen Ein- 
drehung der Achse x und die beiden Schraubdeckel s verhindern das 
Schlingern der Welle in den beiden Lagern. 

Der Bügel u, der die beiden Lager hält, legt sich mit Kugelgelenk 
in die Tragplatte v; es können 
sich also hier Bügel und Achse 
dem Riemen entsprechend genau 
einstellen. 

Die Fig. 7 bis 10 und 15 
bis 22 der Tafel stellen zwei 
Ba -Stehlager dar. Auch 
diese Konstruktion ist seitlangem 
bekannt, so daß eine Besprechung 
sich En es sei nur erwähnt, 
daß die Bamag-Stehlager zur 
Klasse der Ringschmierlager ge- 
hören und daß von den ab- 
gebildeten dasjenige Fig. 7 bis 10 
ein sogenanntes pendelndes Lager 
ist, während dasjenige Fig. 15 
bis 21 aushebbare Weißmetall- 
schalen besitzt. Bei beiden Kon- 
struktionen kann der Mittelpunkt nur horizontal verstellt werden, auch 
haben die Lager der Konstruktion Fig. 15 bis 22, sobald ihre Bohrung 
unter 160 mm liegt, einen einzigen geteilten Schmierring, diejenigen 
von größerer Bohrung zwei solche. 

as Lager an sich ist ein geteiltes. Die untere Lagerschale ist 
allseitig vom Olbehilter umgeben, in den die Ringe eintauchen. Das 
Schmiermaterial wird durch die Reibung mitgenommen und dadurch 
von den Ringen auf die Welle gehoben. Nuten verteilen dort das Ol 
leichmäßig und führen es auch wieder in den Olbehälter zurück. Auf 
dea Weise wird das Lager selbsttätig und reichlich geschmiert, ebenso 
findet ein Kreislauf des Oles statt. Die ganze Bauart des Lagers 
verhindert dabei das Ol am Austritt nach außen und Reparaturen 
kommen kaum vor, da bei dem Lager Olfiinger und zerbrechliche 
Schmiergefäße fehlen. Der Oleingu8 ist so konstruiert, daß er das 
Niveau des Oles bestimmt. Er wird durch eine Schraube öldicht ver- 
schlossen. Ein Bund, der auf die Welle aufgeschweißt oder warm auf- 
gezogen ist und diese gegen axiale Verschiebung festlegt, wird von einer 
mit der Lagerschale eingedrehten Nut aufgenommen. 

Die in Fig. 11 u. 12 und Abbildung En wiedergegebene zwei- 
teilige Seil- bezl. Riemen-Scheibe geben zu Bemerkungen keinen Anlaß. 

agegen ist in den Fig. 13 und 14, sowie Fig. 295 eine Kraft- 
maschinenkupplung „System Ohnesorge* dargestellt, die sich da- 
durch kennzeichnet, daß der Ausgleich der Geschwindigkeitsunterschiede, 
bezügl. der Kraftschwankungen auch bei ungünstigen Ungleichförmig- 
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keitsgraden der Kraftmaschine selbsttätig sowie stoßfrei erfolgt. Dem- 
zufolge wirkt die Kupplung als sicherer Kraftregler, ebenso aber auch 
als zuverlässiger selbsttátiger mechanischer Parallelschalter. 

Ihre konstruktive Ausgestaltung ist folgende: 

Auf die Welle a der während der Betriebsdauer ständig laufenden 
Hauptmaschine ist die Bremsscheibe b gekeilt, während die Welle e der 
jeweilig nach Bedarf einzuschaltenden Zusatzmaschine das Kupplungs- 





gehäuse d trägt. Um die Bremsscheibe b ist der zweiteilige, mit Bronze- 
belag e gefiitterte Sperrzaum gelegt, dessen Teile f und g durch die 
Gelenkbolzen h aneinander geschlossen sind. 

Die den selbsttätigen Schluß des Zaumes in einer Drehrichtung 
gewährleistende Differentialhebelanordnung ist hier in folgender Weise 
zusammengesetzt: . 

Die beiden Teile f und g der Sperrzaumhiilften sind gelenkig an 
radial stehende, um Bolzen i in dem Gehäuse d schwingende Hebel k 
und | angeschlossen, die sich auf beiden Seiten völlig entsprechen. 

Der Hebel k besitzt einen starr mit ihm verbundenen Arm m, der, 
zwischen dem zweiteiligen Hebel 1 frei hindurchgehend, in einer Bahn 
den Stein o trägt, dessen Zapfen p in Bohrungen der mit dem Hebel | 
starr verbundenen Winkelhebel q gelagert ist. Die in diesem so ge- 
schaffenen zwangläufigen System Schaltsnen Hebelarme (senkrechte von 
den Drehpunkten i auf die Normale zur Steinbahn n, letztere gleich- 
zeitig durch den Mittelpunkt des Zapfens p gehend), stehen in dem 
Verhältnis 1:ef:4, und es entsteht daher bei Bewegung der Brems- 
scheibe h in der Pfeilrichtung, bezw. bei entgegengesetztem Drehsinn 
des Gehäuses d, Selbstschluß, der genügt, ein beliebiges Drehmoment 
abzustützen. 3 

Der Vorteil dieser neuen Anordnung der Differentialhebel liegt 
darin, daB man die Hebel k und 1, infolge der Unabhängigkeit ihrer 
Abmessungen von dem gewählten Differentialverhältnis, kickt , je 
nachdem die baulichen Riicksichten es erfordern, bemessen kann. Ferner 
haben hier kleine Ungenauigkeiten des Einbaues, sowie solche, welche 
sich ev. im Laufe der Zeit einstellen kónnen, nur ganz verschwindenden, 
bezw. keinen schädlichen Einfluß auf die Anderung des Differential- 
verhältnisses. 

Die auf Stangen r an den Hebeln k einstellbaren Schwungge- 
wichte s dienen dazu, die freien Fliehkräfte dieser Hebelanordnung und 
gleichzeitig die des Sperrzaumes für alle Winkelgeschwindigkeiten aus- 
zugleichen. 

Um für den Betrieb ein ständiges Anliegen des Zaumes zu sichern, 
wird dieser leicht durch die Federn t angepreßt, die von einer auf der 
Nabe des Gehäuses d verschiebbaren Muffe u aus, mittels der federnd 
über die Knicklage hinaus bewegten Stangen v ein- und ausgerückt 
werden können. Der Zaum würde sich übrigens, da ja nur im ge- 
schlossenen Zustande die gegenseitige Beeinflussung der Zaumbälften 
in Bezug auf gleichfórmige Bewegung vorhanden ist, leicht einseitig 
anlegen bezw. abheben. Werden aber die Differentialhebel beider 
Seiten zwangläufig aneinandergeschlossen, wie dies die in den Fig. 13 
u. 14 mit w und x bezeichneten Parallelkurbelgetriebe bewerkstelligen, 
so erfolgt ein völlig gleichseitiges Anfedern sowie Abheben des Zaumes. 
Gleichzeitig ist damit für die Schwunggewichte s der statische Aus- 

leich gegeben, der beim Anlassen und Abstellen der Zusatzmaschine 
ihr Hin- und Herpendeln zwischen ihren Außen- und Innenanschlägen, 
bei der Drehung des Gehäuses ausschließt. 

Die Arbeitsweise der Kupplung ist die folgende: 

Da bei ausgerücktem Sperrzaum nach dem oben Gesagten ein 
gleichförmiges Abheben des Sperrzaumes erzielt ist, so läuft während 
der Dauer der Arbeitslieferung der Hauptmaschine allein die Brems- 
scheibe b völlig frei. Muß nun bei Mehrbedarf an Kraft die Zusatz- 
maschine eingeschaltet werden, so wird mit Anlassen derselben oder 
kurze Zeit nachher, der Sperrzaum mit Hilfe der Einrückvorrichtung 
angelegt; da dies bei der selbsttätigen bieten, der Kupplung nur ein 
Schalten auf Eingriff bedeutet, so ist lediglich die Bedingung zu er- 
füllen, daß es zeitlich erfolgen muß, ehe die Hauptmaschine die Um- 
drehungszahl erreicht. Unter leichtem, durch die federnde Anpressung 
des Zaumes bedingtem Schleifen eilt das hier der Zusatzmaschine an- 
gehörende Kupplungsgehäuse d der Bremsscheibe b nach. Die Relativ- 
geschwindigkeit nähert sich immer mehr der Null, wobei der Zaum 
sich in die dem Eingriff entsprechende Lage einstellt. 

In dem Augenblick wo die gleiche Geschwindigkeit erreicht ist, 
findet dann die selbsttätige Kupplung statt, die sich als einfaches An- 
spannen des bereits in der richtigen e befindlichen Zaumes darstellt. 

a für die Zusatzmaschine keine Möglichkeit besteht, eine positive 
Massenbeschleunigung zu erlangen, so ist jeder Stoß bei der Arbeits- 
abgabe des Zusatzmotors vermieden. Dieses Spiel wiederholt sich ohne 
Geräusch jedesmal, wenn die Zusatzmaschine zurückbleibt. 

Die Wirkung der Kupplung macht sich tatsächlich auch nur durch 
ein entsprechendes, die erzielte Entlastung kennzeichnendes Steigen des 
Hauptmaschinenreglers bemerkbar. Die Zusatzmaschine ist naturgemäß 
vor der Hauptmaschine abzustellen, wobei der Zaum durch die Aus- 
rückungsvorrichtung wieder abgespreizt werden kann. 

Das Ein- bezw. Abschalten der Kupplung wird sich in den weitaus 
meisten Fällen während des Stillstandes der Zusatzmaschine bewerk- 
stelligen lassen. Für diese Fälle wird die Ein- bezw. Ausschaltvor- 
richtung in dem Sinne vereinfacht, daß mittels eines feststellbaren Hand- 
hebels die Federn t unmittelbar angespannt bezw. abgedrückt werden, 
wodurch der Zaum angelegt, bezw. abgehoben wird. 


Ein Wort über Normal-Stirnräder. 


Nachdruck verboten. 


Schon in der Abhandlung „Normalien im Maschinenbau“ 
wurde seinerzeit darauf hingewiesen, daß sich das Stirnrad be- 
sonders gut zur „Normalisierung“ eignet, und daß sich vor allem 
Stirnräder mit kleiner Modulzahl, E Wechselriider, besonders vorteil- 
haft hierzu empfehlen. Gerade das Zahnrad niimlich bietet bei seiner 
Herstellung groBe Schwierigkeiten und erfordert die Verwendung besten 
Materials. Die Herstellung derartiger Normalien, die die héchsten An- 
forderungen bezüglich der Präzision der Ausführung an ein Werk stellt, 








kann nur von gut eingerichteten Firmen unternommen werden. (So 
hat beispw. die Firma Ludw. Loewe & Co. Aktiengesellschaft 
in Berlin die Fabrikation „normalisierter Stirnriider‘ aufgenommen.) 
Hängt doch im weiteren der Wert eines Zahnrades zum guten Teil auch 
mit von der Beschaffenheit der Maschinen und Werkzeuge ab, mit denen 
es hergestellt wurde. Gerade solche Maschinen aber stehen genannter 
Firma zur Verfügung. 

Dieselbe schneidet die Zähne ihrer Normalstirnräder nach einer 
Evolvente mit einem Eingriffswinkel von 14° 30° und nach dem Modul- 
system bei dessen Verwendung man bekanntlich stets runde Maße für 
die Teilkreise, somit auch für die Achsenabstände zweier Räder erhält. 

Für die Modulteilung gilt: 

Modul = Umfangsteilung: ~; 
Modul = Teilkreisdurchmesser: Zähnezahl. 

Auch die Außendurchmesser der Normalstirnräder Loewescher Art 
ergeben runde Zahlen, da die Kopfhöhe (in mm) der Zähne gleich dem 
Modul ist; die Höhe (in mm) des Zahnfußes ist gleich 1,16 >< Modul. 

Allerdings ist für die richtige Durchführung der Normalisierung 
auch der Umstand zu berücksichtigen, daß die Lebensdauer von Zahn- 
rädern nicht nur abhängig ist von der Größe der auftretenden Drücke, 
sondern auch von der Art und Weise, wie diese auftreten. Sobald 
die Übertragung stoßweise stattfindet, leiden beisp. die Zahnräder viel 
mehr als bei gleichmäßigem Gange. Solche Stöße lassen sich während 
des Arbeitens einer Maschine aber durch zweckmäßigere Gestaltung 
ihres Antriebes vermeiden. Nehmen wir z. B. an, der Antrieb wird 
nicht zwangläufig sondern durch Riemen bewirkt, so zieht dieser, 
sobald er zu stark beansprucht wird, nicht mehr durch und beginnt 
zu gleiten, der Antrieb erfolgt alsdann nicht mehr gleichmäßig, sondern 
stoBweise. Will man diesen Ubelstand vermeiden, so muß man eben 
die Breite des Antriebsriemens möglichst reichlich bemessen.*) 

Die Ausführung der Normalstirnräder erfolgt in der Weise, daß 
die kleineren Räder voll g ossen und allseitig bearbeitet werden. Die 
mittleren und größeren idor dagegen sind mit I- Querschnitt geformt 
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und an den Stirnflächen von Zahnkranz und Nabe bearbeitet, es sind 
in den radialen Steg eine Anzahl Löcher eingegossen um Spannungen 
zu vermeiden. Die Nabenstirnfläche liegt auf jeder Seite 0,1 mm gegen 
die Zahnkranzstirnfläche zurück, die Nabenlänge ist also 0,2 mm kleiner 
als die Zahnbreite. Die Naben der Räder sind auf Normalmaß gebohrt 


und gerieben. 

uf Wunsch werden die Keilnuten gleich in der Fabrik in die 
Naben eingearbeitet. — So ausgerüstet treten uns die Loeweschen 
Normal-Stirnräder entgegen. k. 


Uber Konstruktion und Herstellung von Kegelrädern. 
Von Ingenieur P. Meerholz. 


(Mit Abbildungen, Fig. 296 u. 297.) 
Nachdruck verboten. 
Welchen Aufschwung der Maschinenbau in den letzten Jahrzehnten 
genommen hat, ist allgemein bekannt. Die bisher erzielten Resultate, 
bedingt zum Teil durch die elektrische Industrie, zum Teil durch die 
Tendenz, jede Fabrikation bezw. jede einzelne Maschine so rationell 
als möglich zu gestalten, waren jedoch nur möglich durch den stetig 


*) Um bei Bestellung die Wahl der richtigen Räder zu erleichtern, geben deshalb 
Loewe & Co. eine Tabelle der für 10 mm Zahnbreite zulässigen Zahndrücke, wobei 
sowohl auf den Modul wie auf die Umfangsgeschwindigkeit des Rades Rücksicht ge- 
nommen ist. 

Die Umfangsgeschwindigkeit läßt sich mit Hilfe einer ebenfalls beigegebenen 
graphischen Tabelle dann leicht bestimmen. 


fortschreitenden Ausbau und Weiterentwicklung der einzeluen Maschinen- 
elemente. 

Eine Hauptrolle unter diesen Maschinenelementen spielt nun jeden- 
falls das Zahnrad, da dasselbe fast an jea Maschine zur Ver- 
wendung gelangt, sei es als Hauptbestandteil derselben, sei es als neben- 
siichliches Antriebsmittel. 

Welch ein gewaltiger Unterschied liegt doch zwischen den früher 
gebräuchlichen mit geschnitzten Holzzähnen, ja sogar nur mit Holz- 
zapfen versehenen Zabnrädern. welche nur für ganz geringe Umdrehungs- 
zahlen tauglich waren, und einem modernen, theoretisch genau gefrästen 
und gehärteten Stahltrieb oder 
einem Rohhautritzel, wie sie für 
den elektrischen Antrieb mit 
1500 oder mehr Touren in der 
Minute hergestellt werden. 

So verhältnismäßig einfach 
und nach jeder Richtung hin 
vollkommen nun z. Z. auch die 
Fabrikation genau gefräster 
Stirnräder ist, so bot doch bisher 
die Herstellung gut kämmender 
Kegelräder immerhin noch einige 
Schwierigkeiten. Dieselben lagen 
sowohl in der Herstellung als 
auch in der Konstruktion; in 
letzterem Falle möchte man wohl 
eher sagen: in der nicht ge- 
nügend genau durchgeführten 
Konstruktion. 

Was die Herstellung an- 
betrifft, so konnte man wirklich 
dee kiimmende Kegelräder 

isher nur durch Hobeln her- 
stellen. Bei den gefrästen Kegelrädern dagegen bestand stets der Übel- 
stand, daß immer nur ein Teil des Zahnes, entweder das obere oder 
untere Ende desselben, kämmte, weil die Zähne, deren 
Flanken durch Formfräser erzeugt wurden, sich un- 
richtig verjüngten. Erst in neuester Zeit ist es ge- 
lungen, Vorrichtungen bezw. Maschinen herzustellen, 
mittels deren Kegelräder theoretisch genau gefräst 
werden können. 

Zuweilen jedoch ist auch eine ungenaue Konstruk- 
tion der Regdirsdkörper daran schuld, daß dieselben 
nicht kämmen. Wenn z. B. die Konstruktion nur mit 
Maßstab und Transporteur, wie es ja so oft geschieht, 
ausgeführt wird, und nicht unter Zuhilfenahwe der 
trigonometrischen Rechnung, so entstehen oft die in 
den Fig. 296 Skz. 1 bis 4 veranschaulichten Fehler. 
Von diesen zeigt: Skz. 2 ein Getriebe, bei dessen 
Rade a der Außendurchmesser zu klein ist, während 
der des Rades b richtig ist; Skz. 1 ein Getriebe, dessen 
Rad a einen zu großen Außendurchmesser hat, während 
der des Rades b richtig ist; Skz. 4 ein Getriebe, bei 
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dem der Zahnkopf innen verkürzt ist, weil & zu 
klein gewählt wurde; Skz. 3 ein Getriebe, bei dem der 


Zahnkopf innen zu lang ist und wo infolgedessen die 
Zähne aufstoßen. Grund: a war zu groß gewählt. Um zu zeigen, 
wie diese Fehler vermieden werden können, sei nachstehend die Kon- 
struktion eines Kegelräderpaares an Hand der Fig. 297 durchgeführt. 


Es bedeutet: 

den Modul der äußeren Tei- 
lung, 

die Zähnezahl des großen 
Rades, 

die Zähnezahl des kleinen 
Rades, 

den Teilkreisdurchmesser des 
großen Rades, 

den Teilkreisdurchmesser des 
kleinen Rades, 

den Außendurchmesser des 
großen Rades, 

den Außendurchmesser des 
kleinen Rades, 

die Seite der Teilkegel, 

„ Breite der Zähne, 

„ Höhe des Zahnkopfes, 

7 P „ Zahnfußes, 

den Außenwinkel des großen 
Rades, 

den Außenwinkel des kleinen 
Rades, 

den Achsenwinkel, 

» Teilkreiswinkel des gro- 
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den Zahnkopfwinkel. 
unter dem gegebenen Winkel 


und trage auf diesen die Teilkreishalbmesser (AA des 


groben und des kleinen Rades CA und CB ab, und lege durch die 
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Punkte A und B senkrecht zu den Achsen die Teilkreisdurchmesser 
Dt und de. 


Durch Verbindung der Endpunkte derselben mit dem Punkt C er- 
hält man die Teilkegel, deren Seiten mit S bezeichnet sind. Auf diesen 
Seiten S trage man nun von den Endpunkten der Teilkreisdurchmesser 
aus die Zahnbreite b (in der Regel 8, bei kleinen Teilungen auch 
10 >< Modul) ab und lege durch die Endpunkte derselben Vertikalen zu 
den Teilkegelseiten, welche dann die Außen- und Innenbegrenzungen 
für die Zähne bilden. Auf der äußeren Begrenzungslinie trägt man 
hierauf nach oben die Zahnkopfhöhe k — Modul und nach unten die 
Zahnfußhöhe f = 1,166 >< Modul ab und verbindet die erhaltenen End- 

unkte mit dem Punkt C, wodurch man die Zahnkopf- und Zahnfuß- 
inien erhält. 

Die Kranzstärke macht man ca. 4 >< Modul + 5 mm bei ausgesparten 
Kegelrädern. 

Da nun beim Aufzeichnen dieser Konstruktion kleine Ungenauig- 
keiten unterlaufen, durch welche die in der Fig. 296 dargestellten 
Fehler entstehen, so kontrolliere man die Konstruktion durch die nach- 
stehenden Formeln und schreibe auch die Maße nach diesen ein. 


Es muß dann sein: 


Z z 
ed, tg d¿=7 =B—0, 
Da = Di + 2 >< m > cos d, da = dt + 2><m > cos d. 
Dt dt E 
Ss 2 sind, 2><sind, Kee 
a=0,+8€ y =0, + 


Erwähnt sei noch, daß die Firma Friedrich Stolzenberg 
& Co., G. m. b. H. in Reinickendorf-West bei Berlin einen 
Rechenwinkel (D. R. G. 152229) hergestellt hat, welcher die Kon- 
struktion von Kegelriidern vereinfacht und eine große Genauigkeit er- 
móglicht. 
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Fig. 298. Z. A.: Die zweireihigen Transmissions-Kugel- Lager, System D.W. F. 


Die zweireihigen Transmissions-Kugel-Lager, 
System D. W.F. 
(Mit Abbildungen, Fig. 298 bis 300.) 


Nachdruck verboten. 

Unter Hinweis auf die in den letzten Nummern erschienene längere 
Abhandlung über „moderne Kugellager**) können wir uns bei der 
Beschreibung der durch Fig. 298 bis 300 wiedergegebenen Konstruktion 
kurz fassen. 

Die Lager rühren gleich den in der oben angezogenen Abhandlung 
beschriebenen, von den Deutschen Waffen- und Munitionsfa- 
briken in Berlin her und enthalten sämtlich zwei Kugelreihen, 
die zwischen einem Grundringe b und einem Mantelringe e laufen. Die 
Mantelringe c wiederum führen sich in einem mit kugeligen Lager- 
stellen versehenen Ring, der je nachdem, ob es sich um ein Hängelager 
(Fig. 298) oder ein (Stehlager Fig 299) handelt, zwischen zwei Spann- 
schrauben oder in das zweiteilige Lagergehäuse eingesetzt wird. 

Mit speziellem Bezug auf Fig. 298 ist noch zu bemerken, daß das 
Lager Skz. 1 dieser RL seitlich beweglich und das Skz. 2 seitlich 
fixiert ist. Zur axialen Fixierung eines Wellenstranges ist nämlich eine 
Stiftschraube s, wie sie in der Seitenansichtsskizze 3 rechts gezeichnet ist, 
herunter zu schrauben. Bei allen anderen Lagern behält diese Schraube 
die Stellung bei, wie sie Skz. 1 Fig. 298 zeigt, d. h. das Lager bleibt 
seitlich beweglich. Der Mantelring e wird jedoch durch den in das Loch 
des Ringes einragenden Teil der Stiftschraube am Drehen verhindert. 

Umstehende Tabelle gibt mit Bezug auf Fig. 300 die Haupt- 
abmessungen der Transmissionslager der Deutschen Waffen- und 
Munitionsfabriken wieder. 

In der Tabelle bedeutet d den Durchmesser der Welle, d, den 
lichten Durchmesser des Ringes d, Skz. 1 und 2 Fig. 300, D den äußeren 
Durchmesser des Ringes d, Skz. 2 Fig. 300, b die Breite des Ringes d, 
Skz. 1, 1 die Länge des Ringes b, Skz. 1, 1, die Länge der Spann- 
hülse, Skz. 1 und a den Abstand der Außenkante des äußeren Ringes 
von der Mittelachse mit Bezug auf Skz. 2 Fig. 300. 





*) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.“ 1910, Heft 9, 11, 12, 18, 14, Seite 79, 99, 109. 117, 127. 
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Fig. 800. 
Fig. 299 u. 800. Z. A.: Die zweireihigen Transmissions-Kugel- Lager, Syst. D.W. F. 





Neues über Wetzelsche Triebwerksteile „Lipsia“. 


(Mit Abbildungen, Fig. 301 bis 306.) 
Nachdruck verboten. 

Wohl die wichtigste Neukonstruktion, welche Gebr. Wetzel in 
Leipzig-Plagwitz im Laufe der letzten Zeit eingefiihrt haben, ist 
in deren Kugellager zu finden, das unter dem Namen Lipsia- 
‘Kugellager bekannt geworden ist. 

Je nach dem Zweck ibrer Verwendung werden die Lager mit un- 
.geteiltem oder geteiltem Gehäuse ausgeführt. Erstere benutzt man meist 
zur Lagerung ices Wellen, während die geteilten Kugellager, der 


leichteren Montage halber, für lange Transmissionsstrecken empfohlen 
werden. Für normalen Betrieb und normale Belastung braucht man 
neuerdings sogenannte leichte Kugelstehlager, für schwerere dagegen, 
z. B. zur Lagerung von Hauptantrieben und für höhere Belastungen 
sind die schweren Kugelstehlager Lipsia nach Fig. 302 bestimmt. 
Bemerkenswert ist, daß die Pubpisteennase der normalen Kugel- 
stehlager so gewählt sind, daß sie sich mit denen der bekannten Ring- 
schmierlager Wetzelscher Bauart decken, so daß man also die Sohl- 
platten, Mauerkasten, Hängeböcke, Längs- und Querkonsolen der alten 
mit Ringschmierlagern versehenen Transmission ohne weiteres für die 
neue mit Kugellagern ausge- 
rüstete verwenden kann. 

Daß genannte Firma neben 
normalen Stehlagern auch Spe- 
zialtypen anfertigt, versteht 
sich von selbst. 

Technisch werden die Ku- 
gelstehlager von Gebr. Wetzel 
mit und ohne Selbsteinstellung 
ausgeführt. Bei den Stehlagern 
ohne Selbsteinstellung sind die 
Kugelringe, wenn auch seitlich 
verschiebbar, so doch fest in 
den Lagergehäusen gebettet, 
d. h. sie können nicht einge- 
stellt werden. Es ist daher bei 
Anwendung dieses Lagers im 
Interesse eines guten Laufes 
und einer langen Betriebsdauer 
der Lager nötig, daß bei den 
Stehlagern, die zur Lagerung 
einer Welle dienen, die Mittel- 
achsen genau in einer geraden 
Linie liegen. Andernfalls tritt 
ein seitliches Drängen der 
inneren, stets fest mit der Welle 
verbundenen Laufringe gegen 
die Kugeln und die Aubaren, 
fest im Gehäuse gelagerten 
Laufringe ein, so daß sich die 
Kugeln nicht mehr frei drehen 
können, was Reibung und eine vorzeitige Abnutzung zur Folge hat. 

Die Kugelstehlager ohne Selbsteinstellung werden daher nur in 
solchen Fällen anzuwenden sein, wo ihre genaue Montage auf gemein- 
schaftlicher parallel zur Welle bearbeiteter Unterlage möglich ist, so 
daß eine Anderung dieser genauen gegenseitigen Stellung der Lager 
auch während des Betriebes nicht eintreten kann. 

Bei den Stehlagern Lipsia mit Selbsteinstellung (D. R. P.) sind die 
Kugellager nicht an ihrem äußeren Umfange fest im Gehäuse eingespannt, 
sondern nach allen Seiten um ihren Mittelpunkt drehbar, in besonderen, 
seitlich in den Gehäusen verschiebbaren, federnden Einstellringen ge- 
lagert. Die Kugellager können daher nicht nur Liingsausdehnungen 
der Wellen infolge Menpersturchwankun en ungehindert folgen, sie 
können sich auch jederzeit selbsttätig sank 
stellen, so daß selbst bei ungenauer Montage, auf Holzunterlagen oder 
dergl., bei größeren Durchbiegungen der Wellen im Betriebe usw., doch 
die Kugeln stets genau in der Mitte der Laufbahnen des Kugellagers 
laufen. Damit wird dann natiirlich das bei Lagern ohne Selbsteinstellung 
eintretende, seitliche Driingen der Laufringe gegeneinander vermieden. 

Wegen der durch diese Selbsteinstellung bedingten Betriebssicher- 
heit sind also die Kugelstehlager mit Selbst Einstellung dem einfachen 
alten Kugelstehlager vorzuziehen. 

Beachtenswert sind neben den Kugelstehlagern nach LE 302 auch 
die Kugellagerschalen ,Lipsia* VK nach Fig. 301 und 303 fir vor- 
handene Hiinger oder dergl. mit geringer Maulweite. Diese, Gebr. 
Wetzel ges. gesch. Spezialausführung ist bei Umwandlung von Trans- 
missionen mit gewöhnlichen Gleitlagern und solchen mit Kugellagern 
zur Auswechselung gegen gewöhnliche Lagerschalen ohne oder mit 
Ringschmierung bestimmt. Infolge ihrer Form passen diese Kë A 
schalen in die vorhandenen Hängelager oder Wandkonsollager. ie 
Einrichtung ist aus dem Schnitt Fig. 303 ohne weiteres verständlich. 

Einen Spezialtyp stellt auch das sogenannte Bundlager Wetzelscher 
Bauart dar. Derartige Bundlager hat man in jeden Wellenstrang ein- 
zubauen, um eine seitliche Verschiebung desselben zu verhindern. Die 
Kugellager an sich sind nämlich seitlich verschiebbar in den Lager- 

ehäusen angeordnet, damit sie den Längsausdehnungen der Wellen 
olgen können; sie würden also die Welle selbst nicht festzuhalten ver- 
mögen. 

S Für solche Fälle, wo die Welle und infolgedessen auch das Bund- 
lager einem größeren seitlichen Drucke ausgesetzt sind, wie er z. B. 
auftritt, wenn Zahnräder, Schnecken oder dergl. auf der Welle sitzen, 
empfehlen Gebr. Wetzel naturgemäß andere Kugellagerformen, deren 
spezielle Beschreibung nur leider zu weit führen würde. Es sei des- 
halb hier nur erwähnt, daß diese stets so konstruiert sind, daß der 
Seitendruck durch ein Spurlager, ein Kugeldrucklager oder eine dem- 
ähnliche Vorrichtung aufgenommen wird. Ebenso sei hier bemerkt, 
daß hinsichtlich der zulässigen Belastung der Kugelstehlager natur- 

emäß ebensolche Grenzen bestehen, wie bei einem anderen Lager. 
benso hat man auch zwischen stoßfreiem Betrieb und Betrieb in 
welchem Stöße auftreten, zu unterscheiden. 

Bei der Montage der Lager Fig. 302 verfährt man in der Weise, 
daß man die ungeteilten Kugellager zunächst auf die Welle schiebt 
und sie dann an diejenige Stelle bringt, an der sie sitzen bleiben sollen. 
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Fig. 801. Z. A.: Neues über Wetzelsche 
Triebwerksteile „Lipsia“. 


recht zur Wellenachse ein- 


Hierauf zieht man die Muttern der geschlitzten Spannhiilsen (vergl. 
Fig. 302) so stark an, daß die inneren Laufringe der Kugellager fest 
mit der Innenwelle verbunden erscheinen. Hieran schließt sich das 
Ausrichten der Welle mit Hilfe von Schnur und Waage. 

Die Schmierung erfolgt am besten mit säurefreiem Fett, mit 
welchem die Lager bei der Montage, nach erfolgtem Auswaschen mit 
Petroleum anzufüllen, und je nach Bedarf nach ein- oder mehrmonat- 
licher Betriebsdauer nachzuschmieren sind. Das Nachschmieren ge- 
schieht entweder mittels Staufferbüchse oder auch mit Fettspritzen, 
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mit denen das Fett durch die Schmieröffnungen in die Lager gedrückt 


wird, und welche gleichzeitig auch zu dem nach längerer Zeit zu 
wiederholenden Ausspülen der Lager mit Petroleum benutzt werden 
können. 

Fig. 305 zeigt dann eine weitere gesetzlich geschützte Neukon- 
struktion der Firma Gebr. Wetzel, deren Doppelleitrolle „Lipsia“ 
mit Riemenspannvorrichtung. 





Fig. 302. Fig. 303. 


Fig. 302 u. 303. Z. A.: Neues über Wetzelsche Triebwerksteile „Lipsia“. 


Bei dieser Leitrolle laufen die Rollen auf Kugellagern; ebenso 
sind sie nach allen Richtungen einstellbar. Die Zapfen der beiden 
Rollen hängen in Gabeln, deren nach Außen gerichteter Arm jedoch 
nicht bis zur Achse der Welle hinabreicht, sondern schon wenig unter- 
halb des Rollenkranzes endet. Infolgedessen sind die Wellen einseitig 
gelagert. Die Bügel sind durch Schrauben an ein zweiteiliges Quer- 
haupt angeschlossen, das man an der in der Abbildung ersichtlichen 
Spindel aufwärts und abwärts bewegen kann. Die Spindel wiederum 
findet ihren Halt in einer stark verrippten, durch vier Schrauben an 
der Decke oder an dem Gespärr des betr. Raumes festgemachten Platte. 

Durch das Heben und Senken des Querhauptes werden selbst- 
verständlich auch die beiden Laufrollen gehoben und gesenkt, wodurch 
gleichzeitig ein Spannen des Riemens herbeigeführt wird. Es ist dem- 
nach diese Doppelleitrolle Fig. 305 nicht bloß Leitrolle, sondern zugleich 
Spanneinrichtung für den Riemen. Damit aber bietet sie die 
Möglichkeit, die Leistung der Maschine auf die Dauer zu einer gleich- 
mäßig hohen zu machen, indem man jedes Gleiten des Riemens aus- 
schließen kann. 

Einen zweiten Riemenleiter gibt Fig. 304 wieder. Dieser ist mit 
Universaleinstellung versehen, seine Leitrollen laufen ebenfalls 
auf Kugellagern, nur ist der Leiter, in der Form, wie ihn Fig. 304 

wiedergibt, für eine Befesti- 
ung an der Decke berechnet. 
ie Rollen an sich sind auch 
in diesem Falle in Bügeln 
geführt, die ihren Halt je an 
. einem Drehzapfen finden. Der 
Zapfen ist an einer drei- 
eckigen Platte befestigt, die 
sich vor dem Schlitz der 
Deckensäule innerhalb ge- 
wisser Grenzen im Winkel 
einstellen läßt. Man kann 
also die Lager der Welle dem 


Laufe des Riemens genau 
anpassen. 
Für die Verwendung 


dieses Riemenleiters ist zu 
beachten, daß man die Kugel- 
lager bei der Montage mit 
säurefreiem Fett anzufüllen 
hat. Man braucht deshalb 
nicht etwa zu befürchten, daß 
durch Umherspritzen des 
Schmiermaterials eine Be- 
schädigung der Riemen oder 
deretwaunterhalb der Riemen 
aufgestellten Maschinen ein- 
treten könnte, weil die Kugel- 
lager vollständig geschlossen 
sind. Eine einmalige Füllung 
eines derartigen Kugellagers 
genügt für einen Betrieb von 
mehreren Monaten. 

Zum Schlusse sei dann noch eines von Gebrüder Wetzel für die 
Firma Phil. Penin A.-G in Leipzig-Plagwitz ausgeführten Spann- 
rollentriebes Fig. 306 gedacht, der zur Übertragung von 100 PS dient. 

Als Ubertragungsmittel ist ein Riemen von 500 mm Breite ver- 
wendet worden, der, wie man sieht, vom Schwungrad der Maschine, 
über eine Spannrolle auf die Hauptwelle läuft. Die Spannrolle ruht 
in Ringschmierlagern, welche mit Hilfe von Schrauben auf ihren außer- 





Fig. 304. Z. A.: Neues über Wetzelsche Trieb- 
werksteile „Lipsia“. 


| Kettenbetrieb gegenüber bietet das Renold-Getriebe den 


| vor allem für kleinere 





ewöhnlich langen Fußplatten horizontal verschoben werden können. 
Die Fußplatten wieder finden ihren Halt auf Konsolen aus Profileisen. 
Dieser Antrieb ist insofern bemerkenswert, weil er zeigt, welch kurze 
Triebe sich selbst bei sehr breiten Riemen noch herstellen lassen und 
daß die Behauptung stärkere Riemen seien für kurze Triebe nicht ge- 
eignet, keine Begründung hat. 





Renolds geräuschlose Zahnkettengetriebe. 
(Mit Abbildungen, Fig. 307 u. 308.) 
Nachdruck verboten. 

Durch Renolds geräuschlose Zahnkettengetriebe werden 
die derzeit zur Übertragung von Kräften in Betracht kommenden 
Maschinenelemente vorteilhaft ergänzt und die Mängel, welche ersteren 
besonders in den Grenzfällen anhaften, vermieden. Von der Firma 
Hans Renold Ltd. in Manchester konstruiert, wurden diese 
Getriebe vor ca. 10 Jahren zuerst in England unter der Be- 
zeichnung „Renolds Silent-Chains“ hergestellt. Nach mehrfachen 
Verbesserungen sind dieselben alsdann später von der Link 
Belt Engineering Co. in Philadelphia in den Vereinigten 
Staaten zur Einführung gekommen und im Jahre 1905 brachte 
die Firma Friedrich Stolzenberg & Co., G. m. b. H. in 
Reinickendorf-West b. Berlin die ersten derartigen Ketten 
auch auf den deutschen Markt. 

Das Renoldsche Zahnkettengetriebe ist für größere und 
kleinere Kräfte verwendbar. Es eignet sich augenscheinlich be- 
sonders für elektromotorische Antriebe von Maschinen aller Art, 
sowie ferner für solche Fälle, in denen eine positive Übertragung 
unerläßlich ist und wo außerdem kurze Achsenabstände erwünscht 
sind. Ebenso erscheint dasselbe bei Antrieben in feuchten oder 
mit Dämpfen gefüllten Räumen verwendbar. Dem gewöhnlichen 
orteil, daß 
Verluste nicht in demselben Maße eintreten können. 

In einem gewöhnlichen Kettengetriebe, wie solche unter Ver- 
wendung von Block- und Rollenketten derzeit noch viel zur Anwendung 
kommen, wird, selbst wenn Kette und Rad in der Teilung genau zu- 
einander passend gefertigt sind und infolgedessen alle von der Kette 
umfaßten Radzähne sich zunächst in der Anlage befinden, die Kette 
doch schon nach der ersten Belastung, weil sie sich eben streckt, nur 
noch von einem Radzahne getragen werden. Da aber die Kette nun- 
mehr in der Teilung größer als das Rad ist, so wird die Last von 
Zahn zu Zahn stoßweise abgleiten, was zur Folge hat, daß sich die 
Kette immer weiter dehnt. Deshalb sind denn auch solche Getriebe, 
wegen ihres stoßweisen und infolgedessen geräuschvollen Ganges für 
die Übertragung von Kräften bei höherer Geschwindigkeit nicht zu 
verwenden. 

Zu wesentlich günstigerem Resultat führt dagegen die Anwendung 
der Renolds geräuschlosen Zahnkette. 

Durch die Eigentümlichkeit der Konstruktion bedingt, bietet die Re- 
nold-Zahnkette dem Rade das einemal beträchtlich größere Anlageflächen 
und ist es weiter von besonderem Werte, daß diese Berührung zwischen 
Kette und Radzahn dauernd erhalten bleibt, ungeachtet der Beete 


mit der, wenn auch in geringem Maße, bei dieser Kette naturgemäß 
Es wird nämlich, 


ebenfalls gerechnet werden muß. der aus der 
Streckung resultierenden 
größeren Teilung ent- 
een das Ketten- 
glied in gestrecktem Zu- 
stande zwischen den Rad- 
zähnen nur eine höhere ` 
Lage einnehmen; die Be- 
rührung mit den Zähnen 
dagegen wird nicht be- 
einträchtigt, weshalb 
also auch der Gang des 
Getriebes dauernd ge- 
räuschlos bleiben muß. 
Im Vergleich mit 
Treibriemen und den 
normalen Stirnrädern 
hat das Renold-Getriebe 
auch wieder gewisse 
Vorteile. So läßt es sich 


und größere Achsenab- 
stände mit gleichem 
Nutzen verwenden. Es 
läßt weiter eine Ver- 
stellung der Wellen- 
mitten zu, läuft ge- 
räuschlos und wird weder 
von heißer Luft, noch 
von Dampf, bezl. Feuch- 
tigkeit im allgemeinen 
angegriffen. 

An sich besteht das Renold-Zahnkettengetriebe aus der Zahnkette, dem 
antreibenden und dem getriebenen Zahnkettenrad. Die Zahnketten (vgl. 
Fig. 307 u. 308) werden aus einzelnen Platten gebildet, die, aus hartem, 
zähen Stahl gefertigt, auf gemeinschaftlichen, gehärteten Bolzen in der er- 
forderlichen Kettenbreite angeordnet sind. Die abgesetzten Enden dieser 
Bolzen sind mit Scheiben versehen und vernietet. An den mit den Ketten- 
zähnen in Berührung kommenden Flanken sind die Ketten geschliffen. 





Fig. 305. Z. A.: Neues über Wetzelsche Triebwerks- 
teile „Lipsia“. 





Die Zahnkettenräder werden ein- oder zweiteilig und im allge- 
meinen aus Gußeisen, in den niedrigeren Zähnezahlen auch aus Stahl 
gefertigt. Die Verzahnungen der Rider sind in dem durch die Kon- 
struktion bedingten, mit der Zähnezahl variierenden Profil an Spezial- 
maschinen in Teilung geschnitten. 

Die Firma Stolzenberg liefert solche Zahnketten-Getriebe in zwei 
konstruktiv verschiedenen Ausführungen: 

1. für Mittenfiihrung 

in den Teilungen 19, 25,4, 31,7, 38,1 und 44,4 mm. 

Diese Ausführung stellt die letzte Verbesserung dar. In der Mitte 
der Ketten befinden sich Fiihrungsglieder, die in entsprechend geformten 
Eindrehungen der zugehörigen Kettenräder laufen. 

2. für Seitenführun 

in den Teilungen 12,7, 15,9, 19, 25,4, 31,7, 38,1 und 44,4 mm. 

Bei dieser Ausführung aber wird das eine der beiden Kettenräder 
eines Getriebes mit Bordscheiben gefertigt, zwischen denen die Kette 
geführt wird.*) 

Der Kettenschluß erfolgt durch Stift und zwei Scheiben. Der 
Schluß der Ketten kleiner Teilung bezgl. solcher in geringeren Breiten 
läßt sich leichter ausführen, indem durch die Stiftlöcher der inein- 
andergelegten Kettenenden zunächst ein angespitzter, der Bohrung 
entsprechender Bolzen und diesem folgend der Kettenstift geführt wird. 
Dieser wird alsdann nach Auflage der Scheiben vernietet. 

Für Ketten größerer Teilung oder Breite empfiehlt sich die Be- 
nutzung des durch Fig. 307 veranschaulichten Ketten-Schließ- 
apparates. Dabei ist immer zu bemerken, daß Ketten von gerader 


Gliederzahl mit ihren Endgliedern ineinander passen und demgemäß 
auch ohne weiteres zu verbinden sind. Für ungerade Gliederzahl da- 
gegen ist die Einschaltung von besonderen abgesetzten Gliedern am 
einen Ende der Kette erforderlich. 

Bei der Montage der Ketten ist zu beachten, daß die Radwellen 
genau horizontal und. parallel zu legen und die Führungsnuten der 


Räder sorgfältig auszufluchten sind. Durch unkorrekte Montage er- 
leiden sonst die Kettenglieder und Bolzen eine unnötige Beanspruchung, 
die zu vorzeitigem Verschleiß der Kette fübrt. Ebenso sind die Zahn- 
kettengetriebe sauber und gut geschmiert zu erhalten, weil anderenfalls 








_ *) Infolge ihrer einfachen Konstruktion und des dadurch bedingten verhältnis- 
mäßigen geringeren Preises wird von beiden Ausführungsformen heute zumeist die 
erstere benutzt. Dem Zahnketten-Getriebe mit Seitenführung ist nur in besonderen 
Fällen der Vorzug zu geben, so z. B. ist diese Ausführung bedingt, sobald Ketten 
kleinster Teilung in Betracht kommen. 
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Fig. 806. Z. A.: Neues über Wetzelsche Triebwerksteile .„Lipsia“. 
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die Lebensdauer der Kette beeinträchtigt wird. Die Firma Stolzen- 
berg empfiehlt, die Kette vor Inbetriebnahme in ein Bad von 
Petroleum oder Terpentin zu legen, damit sie von etwa noch anhaf- 
tendem Schmutz und Staub befreit und bei nachfolgender Schmierung 
von dem Ol bis auf die Kettenbolzen durchtränkt wird. Die Kette 
ist dazu von den Rädern zu nehmen und nach der Reinigung gut zu 
schmieren. 

Das Schmiermaterial selbst richtet sich nach den Verhältnissen des 
Betriebes. Im allgemeinen soll man ein reines Maschinenöl verwenden, 
das, während die Kette langsam bewegt wird, auf den Rücken der- 

selben mit 
einer Bürste 
aufzutragen 
ist. Für die 
erste Schmie- 
rung bei In- 
betriebnahme 
soll es vorteil- 
haft sein, 
wenn dem Ol 
ein geringes 
Quantum 
Flocken- 
graphit beige- 
mischt wird, 
was wir, nebenbei bemerkt, auch nicht bezweifeln möchten, da 
Graphit ein ganz vorzügliches Schmier- und Konservierungsmittel ist. 

In Betrieben, in denen Staub und Schmutz nicht zu vermeiden 
sind, umgibt man das Kettengetriebe mit einem dichtschließenden Ge- 
häuse. — In dieser Weise gewartet, sollte mit den Zahnkettengetriebe, 
wohl selbst unter den oben aufgezählten ungünstigen Verhältnissen ein 
zufriedenstellender Betrieb bei langer Lebensdauer zu erreichen sein. 

Die Verwendung gut schließender Schutz- 
kästen empfiehlt sich übrigens für alle Ver- 
hältnisse, einmal wird ein Abschleudern des 
Oles unmöglich, und andererseits verhindert 
ein solches Gehäuse Unfälle. Man beachte bei 
der Herstellung des Gehäuses nur, daß dieses 
entweder aufzuklappen oder an einer Seiten- 
wand zu öffnen sein muß, damit man die Kette 
reinigen und schmieren kann; weiter auch, daß 
die Kette, selbst wenn sie sich im Laufe des 
Betriebes gedehnt hat, nicht an der Gehäuse- 
wand schleifen darf. 

Die Spannun 





Fig. 807. Z. A.: Renolds geräuschlose Zahnkettengetriebe. 


der Kette ist zum Teil 
naturgemäß von der Lage des Antriebes ab- 
hängig. Allgemein sollte die Kette etwas 
weniger stra hag eve werden als ein Leder- 
riemen. Läuft die Kette vertikal, was möglichst 
zu vermeiden ist, dann bedarf dieselbe einer 
sorgfältigeren Kontrolle in der Spannung, als 
wenn sie geneigt oder horizontal läuft. In 
letzterem Falle ist ein Durchhängen infolge 
Dehnung der Kette ohne schädlichen Einfluß. 

Sehr vorteilhaft ist es weiter, den Abstand 
der Achsen verstellbar einzurichten; man erspart 
dadurch evtl. eine Spannrolle, die für wenig 
geneigte oder vertikale Lage der Kette vorzu- 
sehen ist. Die Anordnung der Spannrolle muß 
den Verhältnissen angepaßt werden, doch 
u, genannte Firma vor, den Durchmesser 
derselben möglichst groß, wenn angängig, 
ca. 300 mm zu wählen. Ebenso ist, wenn 
erforderlich, eine Kürzung der Kette vorzu- 
nehmen, wobei man zu beachten hat, daß, 
wenn eine ungerade Gliederzahl verbleibt, eines 
der Endglieder durch ein Spezialschlußglied, 
zu ersetzen ist. 

Die Lebensdauer eines Zahnkettengetriebes 
an sich hängt weniger von der Bruchfestigkeit 
der Kette, als von der Summe der tragenden 
Flächen und von der Kettengeschwindig- 
keit ab. Diese nimmt genannte Firma nicht 
höher als 6,5 m p. St., weil sonst die Schmierung 
dauernd nicht mehr vollkommen zu erhalten 
ist. Bis zu dieser Geschwindigkeit ist der 
Zahnkettenbetrieb ökonomisch, sowohl in bezug 
auf Anschaffung wie auch RE RUE Höhere 
Geschwindigkeit verkürzt die Lebensdauer der 
Kette, bei geringerer Geschwindigkeit werden 
stärkere Abmessungen und infolgedessen höhere 
Anschaffungskosten erforderlich. 

Das Übersetzungsverhältnis ist innerhalb 
der Zähnezahlen 15 und 90 zu wählen, beträgt 
also maximal 6:1; nur in besonderen Fällen gehe man auf 13 Zähne 
hinunter. Für die kleinen Räder wähle man ungerade Zähnezahlen, 
um die Abnutzung von Rad und Kette auszugleichen. Ebenso ist der 
Abstand der Wellen beider Räder nicht unter 1,5 mal Durchmesser des 
großen Rades zu nehmen; er sollte auf der anderen Seite aber auch 
maximal 3 bis 3,5 m nicht überschreiten. Eine Verstellbarkeit der 
Achsenentferung ist ebenfalls möglichst vorzusehen, damit man die 
Spannung der Kette von Zeit zu Zeit berichtigen kann. 

Die Lage des Kettengetriebes sollte entweder horizontal oder ge- 





neigt angenommen werden, unter der Berücksichtigung, daß das obere 
Trum das ziehende ist. Eine Anordnung der Kettenräder auf hori- 
zontal gelagerten Wellen direkt vertikal übereinander, ist tunlichst zu 
vermeiden, weil durch das Gewicht der Kette der Eingriff derselben 
in die Zähne des unteren Rades ungünstig beeinflußt wird. Ist aber 
ein soleher Antrieb nicht zu umgehen, dann soll man das kleinere Rad 
möglichst nach unten legen und eine Spannrolle anordnen. Endlich 
soll man es vermeiden, die Kette horizontal auf vertikal stehenden 
Wellen laufen zu lassen, weil bei dieser Anordnung Trag- und Spann- 
rollen erforderlich sind, welche den Antrieb beträchtlich verteuern und 
auch umständlich gestalten. Hat man alle diese Ratschläge beachtet, 
so dürften Schwierigkeiten im Betrieb mit der Kette kaum auftreten. 





Schraubenradgetriebe mit Ruhepausen. 


Von Valentin Weil in Enkheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 309.) 


Nachdruck verboten. 


die Schriftgießerei D. Stempel in Frankfurt a. 
schiedenen von ihr hergestellten und im eigenen Betriebe zur Verwendung 
kommenden Maschinen an. 

Es war bei diesem Getriebe die Aufgabe zu lösen, bei jeder Um- 
drehung des treibenden Rades für den getriebenen Teil eine Ruhe- 
pause von bestimmter Dauer bei gleichzeitiger Fixierung der Stellung 
zu schaffen. | 

Die konstruktive Durchbildung wurde noch besonders erschwert 
durch die benötigte hohe Tourenzahl und die Forderung geräuschlosen 
und stoßfreien Ganges bei relativ großen Antriebsmassen. 

Das in nachstehendem beschriebene Getriebe entspricht den oben 
erwähnten Bedingungen und bildet eine einfache Lösung der gestellten 





Fig. 308. Z. A.: Renolds geräuschlose Zahnkettengetriebe. 


Aufgabe. Die Zähne des treibenden Rades, Fig. 309, Skz. 2, dem 
Achsenwinkel entsprechend schräg gestellt, sind je nach der Anzahl 
der gewünschten Raliépeniés zu bestimmten Zahngruppen vereinigt; 
und zwar derart, daß auf jede Ruhepause eine Zahngruppe entfällt. 
Jede Zahngruppe erhält dieselbe oder im einfachen Verhältnisse größere 
Zähnezahl des angetriebenen Schraubenrades. Der jeweils letzte zu 
einer Ruhepause gehörige Zahn ist gewissermaßen geteilt und je nach 
der Dauer der Ruhepause um ein gewisses Maß auf dem Umfange des 
Teilkreises verschoben. Die beiden Zahnhälften sind durch einen in 
die Radebene fallenden Zahn a dergestalt miteinander verbunden, daß 


166 — 











$ 
gg E, EE mr em vm 


an den Ubergangsstellen ein allmähliches Zurückkehren in die ursprüng- ` 


liche Zahnrichtung erfolgt. 


| von 
Ein interessantes, ihr patentiertes, Schraubenradgetriebe wendet | 
ain, bei ver- ` 


. gleitet hierbei, an der Zahnkurve und 


in seiner durch die Zahnsteigun 


Besitzt beispielsweise das getriebene Rad d zebn Zähne und werden 
für jede Umdrehung des treibenden Rades zwei Ruhepausen des ersteren 
gewünscht, so sind zwei Gruppen von je zehn Zähnen auf dem treibenden 
Rade erforderlich, wobei der jeweils zehnte Zahn in der eingangs ge- 
schilderten Weise als Kurve verläuft. 

Bei dieser Anordnung macht das getriebene Rad zwei Umdrehungen 
bei einer Umdrehung des treibenden Rades. Bei jeder Umdrehung 

elangt der getriebene Teil eine bestimmte Zeit zur Ruhe. Wird erst 
bei jeder zweiten Umdrehung des getriebenen Rades eine Ruhepause 
gewünscht, so ist die Zähnezahl jeder Zahngruppe zu verdoppeln, bei 
drei Umdrehungen zu verdreifachen 
usw. Es läßt sich also bei diesem 
Getriebe die Zahl der Ruhepausen, 
die Dauer derselben, sowie die je- 
weilig gewünschten Umdrehungen des 
getriebenen Rades bis zum Eintreten 
einer Ruhepause beliebig festlegen! 
Ein Vorteil, der in vielen Fällen 
oßer Bedeutung sein kann. 
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er getriebene Teil d Skz. 1 be- = 
sitzt einen in der Radmitte befind- ESAS 
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lichen drehbaren Bolzen e, der oben 
eine Zabnlúcke und einen Teil der 
rechts und links sitzenden Zähne trägt. 
Das ganze Getriebe wird so montiert, 
daß der bewegliche Bolzen mit dem 
verlängerten Zahne des Rades b in 
Eingriff kommt. Der bewegliche Zahn 
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wird an den Ubergangsstellen derart 
edreht, daß der verlängerte Zahn 
rei durch die Zahnlücke passiert. 
Trieb d gelangt dadurch leicht und 
ohne jeden Stoß zur Ruhe. Derselbe 
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Vorgang in umgekehrter Reihenfolge ELY J 
wiederholt sich beim Ablauf der EPA 
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Skz. 3 dürfte das oben Gesagte TNA 
verständlich machen. Das treibende _ = "7 
Rad b ist dabei zwecks größerer Fig. 309. Z. A.: Schraubenradgetriebe 


Deutlichkeit in der Abwickelung ge- 
zeichnet. Da der verlängerte Zahn 
des Triebes b genau in die Zahnliicke eingepabt ist, so wird auch 
egenüber dem Beharrungsvermögen Broker bewegter Massen ein so- 
ortiger Stillstand erzielt, bzw. Trieb d in seiner Stellung bis zum Ab- 
laufe der Ruhepause fixiert. 

Skz. 4 endlich zeigt die perspektivische Abbildung eines derartigen 
Getriebes, wie es von der eingangs erwähnten Firma praktisch ausge- 
führt wurde. 

Der bewegliche Zahn wird dabei durch einen federnden Bolzen 
bestimmten Stellung bis zum Eingri 
es treibenden Rades festgehalten und 

egen axiales Verschieben gesichert. 
ahn ist auf der Abbildung zwecks größerer 


mit dem verlängerten Zahne 
durch einen Stellstift 
Der bewegliche 


| Deutlichkeit in die Radebene gedreht. 


Zur besseren Beurteilung der praktischen Ausführbarkeit seien nach- 
stehend die Hauptabmessungen des Getriebes angegeben. 


| a) treiben. Rad: | b) getriebenes Rad: 


re 


Teilun | A 
Teilkreisdurchm. |156,8 mm 61,1 mm 
Achsenwinkel | 55° 350 
Tourenzahl | 290 pro Min. |8360 pro Min. (ideelles n) 
Material: | Gußeisen Bessemer Stahl. 
Eine Zahngruppe | | 
von Z = 10. 


| 10 Zähnen. 
| | Durchm. des bewegl. Zahnes 20 mm 


„Babbittieren“ eines Zapfenlagers. 


Nachdruck verboten. 

Obgleich das Wort babbittieren, so schreibt Grimshaw*), viel- 
leicht nicht gerade seitens der Gelehrten, die sich bemühen die deutsche 
Sprache zu reinigen, gebilligt wird, möge es doch im vorliegenden 
Falle gestattet sein, es soll den Ausdruck: „das Lager mit weißem 
Antireibungsmetall auszufüttern“ ersetzen. 

Ein gutes Verfahren das Babbittieren schnell auszuführen, ohne 
daß man nötig hat, die Lager nach dem Gießen glatt zu schaben, be- 
steht darin, daß man ein Stück gutes Schreibpapier mit sogenanntem 
,Albany-Schmierfett* einreibt und um den einen der Zapfen einen dem 
Durchmesser entsprechenden Dorn wickelt und ihn axial in das zu 
fütternde Lager legt. 

Das Fett hält das Papier eng an den Dorn gepreßt bis das Futter- 
metall eingegossen ist und erleichtert das Fließen des geschmolzenen 
Metalls. Der Dorn ist zuerst etwas anzuwärmen, das Lager womöglich 
auch, um eine zu schnelle Abkühlung des Metalls zu vermeiden. 

Nach dem Gießen treibe man den Dorn heraus, entferne das Papier 
und dichte wenn nötig das Metall; alsdann sind die Kanäle für das 
Schmieröl zu bohren, bezw. einzumeißeln, womit das Lager betriebs- 
fähig ist. 





*) Siehe: Dr. R. Grimshaw „Winke für Schlosser“. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


A3. Jahrgang. Nr. 19. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 


Begriindet von W. H. Uhland. 


15. September 1910. 


Auch úbernimmt 


die Redaktion für Manuskripte, die ihr unverlangt eingesandt werden keinerlei Haftung; ebenso gibt sie 
Manuskripte nur zurück, wenn diesen Rückporto beilag. 
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Die Mallet-(275 t-)Riesenlokomotive 
der Atchison, Topeka and Santa-Fe-Railway. 
(Mit Abbildungen, Fig. 310 bis 312.) 


Die Direktion der Atchison, Topeka and Santa-Fe- 
Railway in den Vereinigten Staaten von Nord-Amerika hat kiirzlich 
den Baldwin Works eine in mancher Hinsicht eigenartige Riesen- 
lokomotive in Auftrag gegeben, die berufen sein soll den Beweis zu 
liefern, daß das bisher nur für schwere Güterzuglokomotiven angewandte 
System Mallet auch für Schnellzugsmaschinen größter Abmessungen 
geeignet ist. 

ie letzten Jahre haben sowohl in den Vereinigten Staaten, als 
auch in Europa insofern einen gewaltigen Umschwung im Bau von 
Lokomotiven gezeitigt, als man vom dreiachsigen Typ zum vier-, fünf- 
und sechsachsigen übergegangen ist, womit naturgemäß eine ent- 
sprechende Steigerung der Leistung verbunden war. Gewachsen sind 
aber nicht blos die Leistungen, sondern auch die Typen an sich haben 
sich geändert. Der ?/,- American Type, folgte die ?/,-Atlantic-Type, 
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partie nach außen gelegt. Daneben aber sind die Blechstreifen, welche 
die Flanschen der Elementa verbinden nicht gerade, sondern nach außen 
bezgl. innen etwas durchgebogen, so daß durch ihre Bewegung während 
des Betriebes eine Beschädigung der Verbindungen im Kessel nicht 
herbeigeführt werden kann. Daß beider vorliegenden Feuerbüchse auch 
die Niete, welche die hintere Rohrwand mit dem vordersten Gliede 
der Feuerbüchswand verbinden vom Feuer nicht getroffen werden können, 
ergibt sich aus der Konstruktion. Letztere darf im allgemeinen dem- 
nach folgende Vorteile für sich in Anspruch nehmen: 

Sie ist leicht, läßt sich leicht an- und abmontieren, verursacht 
wenig Reparaturen, da sich alle Teile unbehindert ausdehnen können 
und die Flanschen vor der Einwirkung der Heizgase geschützt sind. 
Weiter ist hier auch die Ausnutzung der Heizgase in der Feuerbüchse 
bis zu einem gewissen Grade zur Tatsache geworden, da sich die Gase 
an den gewellten Wandungen stoßen. 

Die 294 Rauchrohre p sind aus Stahl gefertigt und haben je eine 
Länge von 5,791 m, bei einem äußeren Dischmekser von 75 m; sie leiten 
die Rauchgase in eine Rauchkammer von 3,276 m Länge. An diese 
schließt sich dann ein zweites Rohrsystem r bestehend aus 314 Rohren 
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Fig. 810. 2. A.: Die Mallet-(276 t-)Riesenlokomotive der Atchison, Topeka and Santa-Fe-Railway. 


daran schloß sich die °/,-Ten Wheel Type und dieser wieder folgte 


die */,-Pacific Type, wie sie beisp. die Companie d Orleans in Frank- | 


reich verwendet. 

Die neue Lokomotive der Atchison, Topeka and Santa-Fe. R. hat 
acht Achsen und gewährt im Schema das Bild der Fig. 310. Ihr Adhä- 
sionsgewicht erreicht 121560 kg — ~ 121,6 tons; auch sind fünf der 
Achsen gekuppelt. | 

Die Zugkraft der Maschine stellt sich auf 24000 kg! 

Der Kessel liegt, wie Skz. 1 Fig. 310 erkennen läßt hoch, und dem- 
entsprechend frei über dem Rahmen. Er gewährt im Längenschnitt das 
Bild Fig. 312, d. h. differiert außerordentlich mit den bisher für Loko- 
motiven üblichen, wenn er auch das Rauchrohrsystem p und den 
zylindrischen Langkessel derselben hat. 

Zunächst ist die Feuerbüchse o insofern ganz deta als sie 
den neuerdings im Zentralheizungsbau so beliebten Kesseln aus ein- 
zelnen Gliedern nachgebildet jet. Auch sie nämlich besteht aus einer 
Anzahl untereinander verflanschter Glieder von M-fórmigem Querschnitt 
und auch bei ihr ist darauf gesehen, daß die in der Feuerbüchse ent- 
wickelten Heizgase auf Flanschen nicht treffen. Die Flanschen an der 
Feuerbüchswand sind in den Wasserraum, die der zughörigen Langkessel- 


von je 57 mm Dicke, welches den Vorwärmer für Speisewasser dar- 
stellt. 

Dieser Vorwärmer wird durch die auf dem Führerstande der 
Lokomotive angebrachten Injektoren ständig gefüllt erhalten. Das 
Wasser tritt am Scheitel des Vorwärmers r nach dem Kessel über und 
zwar durch zwei mit Rückschlagventilen versehene Umleitungsrohre. 

In der Kammer zwischen den Rohrbündeln r und p ist der Über- 
hitzer q untergebracht, auch ist die Kammer durch eine Art Ring der 
Quere nach so geteilt, daß man die beiden Teile leicht von einander 
trennen kann. 

Der Überhitzer selbst ist nach dem Santa-Fe-Typus gebaut und 
zerfällt in zwei von einander ganz getrennte Teile: den eigentlichen 
Überhitzer s, und den Zwischenbehälter (Receiver) q. Dem Uber- 
hitzer s, fließt der Kesseldampf aus dem Dome durch den Regulator s 
zu. Er streicht, geleitet durch die zickzackfórmigen Platten m Skz. 3, 
Fig. 311 an den Rauchrohren entlang, welche den Uberhitzer durch- 
queren und wird so überhitzt. Hierauf geht er durch die Stutzen | 
in die Hochdruckzylinder t Fig. 312 der Maschine, leistet dort Arbeit 
und entweicht dann durch die Rohranschlüsse t, in den Zwischen- 
behiilter q, wobei die Stutzen h Fig. 311, Skz. 1 als Aufnehmer dienen, 
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Im Zwischenbehiilter erwärmt sich der Dampf an den Rauchgasen und 
elangt hierauf im Rohrstrange i zu den beiden Niederdruckzylindern v. 
er Zwischenbehälter enthält ebenfalls Leitbleche, nur sind diese, wie 

man aus Skz. 1, Fig. 311 erkennt, so angeordnet, daß die beiden Dumpf- 

stróme sich in auf- und absteigender Linie bewegen. 

Die beiden Hochdruckzylinder t der Lokomotivmaschine haben 
nach ,Genie civil‘ eine lichte Weite von 600 mm und der Hub ihrer 
Kolben stellt sich auf 710 mm; sie empfangen den Dampf durch Kolben- 
schieber von 330 mm mit innerer Einstrómung. 

Die Niederdruckzylinder v der Maschine haben 965 mm Bohrung; 
sie arbeiten ebenfalls mit Kolbenschiebern; nur sind diese 381 mm weit. 

Der Auspuffdampf tritt durch die beiden Rohre w in das Auspufl- 
rohr, welch letzteres unterhalb der Haube in der Rauchkammer endet. 

Die Steuerung ist nach System Walschaert ausgeführt. 

Als Brennstoff wird Mineralöl verwandt. Der Zerstäuber sitzt vorn an 
der Feuerbüchse und das Olzuleitungsrohr ist gleich direkt in einen 
Vorwärmer geleitet, der durch ein Rohr mit doppelter Wandung ge- 
bildet wird, in dessen Mantel Dampf sich bewegt. 





Der Tender trägt die Öl- und Wasserbehälter. Diese haben einen 
rechteckigen Querschnitt und fassen erstere 45420 1 und letztere 15140 1. 
Nach Henry Martin hat die Lokomotive folgende Hauptdaten: 


Durchmesser der Hochdruckzylinder . . . . 610 mm 
a „ Niederdruckzylinder . . . 965 „ 
A EA a. 5 he E ad os 
Anzahl der gekuppelten Achsen a, DE 5 
Durchm. der Triebräder . . . . . . . . 1,854 m 
h vw Drehgestellrider . . . . . . 0,935 n 
S „ Räder unter dem Führerstand . 1,500 , 
Größter Radatand o 2 una sense IDO 
Länge der Lokomotive ohne Tender. . . . 20,430 , 
Durchmesser des Kessels . . . . . . . . 1826 ,, 
Betriebsdruck... Eier IA e 14 Atm. 
Heizfläche in der Feuerbiichse . . . . . . 19 qm 
> DON ODO ` "ui nie ty 304 ,, 
SG im Vorwärmer : : : . 2 20% 119. „, 
> A E A 442 ,, 
5 im Überhiger ; s s A a = % 0: — 
Kostlilohe. a ris oS ae e a a SS QA 
Adhäsionsgewicht . . . . 2 2.2.2.2... 121560 kg 
Totalgewicht der betriebsfertigen Lokomotive 
(Dienstgewicht) . . e . « =» e e . 170750 y 
Dienstgewicht von Lokomotive und Tender 276700 „, 
Fassungsraum der Wasserbunker . . . . . 45 cbm 
5 der Olbunker: > cage $ 10... y 
Zugvermögen der Lokomotive . . . . . . 24000 kg 


















alle in dem Fleisch und Knochenmassen enthaltenen nutzbaren Stoffe 
so zu entziehen, daß letztere neben geringen Aufwand an Kosten und 
Zeit dabei keine Verminderung ihrer Qualität erleiden und zudem als 
Fertigprodukte den Apparat verlassen, wobei die ganzen maschinellen 
Einrichtungen zweckmäßig und doch einfach in ihrer Bauart und billig 
in den Anlagekosten sind. 

Das folgende rationelle Verwertungsverfahren für Kadaver und der- 
gleichen Material ist durch den Extraktions- und Trocken- 
upparat System Grone in der Praxis eingeführt. Der auf der Tafel 
im i Sageschailt und Querschnitt dargestellte Apparat arbeitet mit hoch- 
gespanntem Wasserdampf und besteht aus einer drehbar gelagerten 
Trommel a von 1350 mm lichter Weite und 2470 mm zylinderischer 
Liinge mit Heizmantel a,, welche mittels Schnecke b und Schnecken- 
rad c sowie Riemenscheiben-Antrieb in Rotation versetzt wird. 

Im Innern der Trommel ist an einer durchgehenden Achse d eine 
Aufnehmermulde e aus gelochten Blech, zum bequemen Einbauen aus 
mehreren Teilen zusammengesetzt, derartig mp ive daß die Mulde 
von außen mittels Handrad d, in beliebige Lage gebracht werden 
kann. Während der Beschickungs- und Sterili- 
sationsperiode hängt nämlich die Mulde wie ge- 
zeichnet und dient als Tragboden für die Be- 
schickung, in welcher Lage die Mulde durch 
eine am Handrad vorgesehene Arretierung fest- 
gehalten wird. In der ENA vie dagegen 
wird die Mulde um 180° gedreht und in dieser 
Lage wieder arretiert, damit das Gut direkt mit 
der heißen Apparatwand in sean aah kommt. 
Die Form der Mulde ist so gewählt, daß diese 
den größten Beanspruchungen Widerstand leistet, 
ebenso ein gutes Eindringen des Dampfes in die 
Kadavermassen Keck und so aufgehängt 
ist, daß ein genügend großer Sammelraum für 
die Extrakte abgetrennt wird, sonst aber die Be- 
schickung der Trommel nicht geschmälert wird. 

Die Einwurföffnung der Trommel wird je nach Bedarf so bemessen, 
daß entweder unzerteilte Großviehkadaver eingebracht werden können, 
oder es wird für den gewöhnlichen Bedarf nur eine kleinere Einwurf- 
öffnung von 600 mm Durchmesser angeordnet. Die Zuleitung des 
Damptes von ca. 6 Atm. Überdruck e 26 durch Ventil v, nach den 
hohlen vorderen Tragzapfen und dem Rohr x, durch welches der 
Heizmantel mit Dampf versehen wird, wiihrend das sich in demselben 
ansammelnde Kondenswasser durch Rohr y und die vordere Stopfbiichse 
zum Kondenswasser-Austritt z geführt wird. Durch Ventil v, ist auch 
die Einführung von Dampf in das 'Trommel-Innere vorgesehen, wobei 
ein zwischengeschaltetes Manometer jederzeit den in der Trommel 
berrschenden Druck erkennen läßt. Durch denselben vorderen Trag- 
zapfen und Stopfbüchse geschieht auch die Zufuhr von Luft während 
der Trockenperiode. 

Die Entlüftung der Trommel bei der Sterilisation, sowie das Ab- 
lassen des Extraktes, welcher aus den Kadavermassen gewonnen wird, 
percala durch das Rohr m, das Ventil v, und den hinteren hohlen 
Tragzapfen. Durch letzteren wird auch die Abführung der sich in 
der Trommel während des Trockenprozesses entwickelnden Dämpfe 
bewerkstelligt. Dieselben treten durch den feststehenden Saugkopf r 
ein und gehen durch den hinteren hohlen Zapfen in die Brüdenabzug- 
Rohrleitung, welche zu einem Oberflächenkondensator und zum Ven- 
tilator und von da zur Kesselfeuerung führt, wo die unkondensierbaren 
Gase verbrannt werden. 

Arbeitsweise und Betrieb des Extraktions- und Trocken- 
Apparates. 

Nachdem der Apparat gefüllt ist wird das Mannloch dicht abge- 
schlossen, die Ventile v, und v, geöffnet, wodurch Dampf in den 
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Fig. 312. Z. A.: Die Mallet-(275 t-) Riesenlokomotive der Atchison, Topeka and Santa-Fe- Railway. 


Apparat zur Vernichtung u. Verwertung von Kadavern, 
Konfiskaten, sowie tierischen Abfállen aller Art. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 42.) 


Die einzelnen Forderungen einer hygienisch einwandsfreien Kadaver- 
beseitigung sind absolute Sterilisation, Vermetdeng einer Infizierung der 
fertigen Produkte durch die noch unverarbeiteten 'Tierkörper, móglichste 
Geruchlosigkeit und die Möglichkeit der Verarbeitung unzerteilter 
Kadaver. Neben diesen Ansprichen seitens der Hygiene haben der- 
artige Aulagen auch noch die rein wirtschaftliche Aufgabe zu erfiillen, 


Mantel und in die Trommel strómt und die Luft aus dem Apparat 
herausgetrieben wird. Das Kondenswasser aus dem Heizmantel ent- 
weicht automatisch durch das Rohr y und den Kondenswasser- Austritt z 
und wird dem Dampfkessel wieder zugefiihrt, wiihrend das sich im 
Inneren der Trommel bildende Kondenswasser sich unter der Mulde an- 
sammelt, von wo es später durch die Mantelheizung verdampft wird. 

Das Ventil v, bleibt indessen nur so lange voll geöffnet, bis sich 
Druck in der Trommel entwickelt hat, respektive sich genügend Wasser 
in der Trommel zur Unterhaltung des Dämpfprozesses angesammelt 
hat. Wenn derselbe einmal eingeleitet ist, brauchen nur ganz minimale 
Mengen Dampf in die Trommel zur Aufrechthaltung der gewünschten 
Spannung gelassen zu werden, weil aus den eingebrachten Kadaver- 





massen sich fortwährend so viel Flüssigkeit abscheidet, um daraus den 
fiir die Sterilisation und Auslaugung nótigen Dampf zu entwickeln. 
Auf diese Weise vermeidet man eine unzulissige Verdiinnung der Ex- 
trakte, die in dem Maße, wie sie sich ansammeln, durch Öffnen des 
Ventiles v, abgelassen werden, und hat man bei der späteren Leim- 
eindampfung nur das Fleischwasser und das wenige Kondenswasser, 
welches aus der direkten Dampfeinführung bei Beginn des Prozesses 
herrührt, zu verdampfen. 

Die Ableitung des Extraktes erfolgt durch das Rohr m und den 
hinteren hohlen Tragzapfen sowie die Stopfbüchse zum Extraktaustritt 
n. Ersterer ist so gestellt, daß die obere fettreiche Schicht konti- 
nuierlich abgenommen und die für die Unterhaltung des Dämpf- 
prozesses nötige Wassermenge bis zum Schluß der Extrak- 
tion zuriickgehalten wird. Die Dauer des Extraktions- 
prozesses hängt im weiten Maße von der Füllung des 
Apparates ab und beträgt im Maximum 3 bis, 4 Stunden. 

Nach beendeter Sterilisation und dem Uberdriicken 
des letzten Flüssigkeitsrestes nach einem Rezipienten, in 
welchen sich der Extrakt nach seinem spez. Gewicht ab- 
sondert, wird die Mulde um 180° gedreht, wodurch der 
Apparat zur Trockenperiode hergerichtet ist. Nachdem 
noch der Schieber in der Brüdenleitung geöffnet und das 
Lufteinlaßventil geregelt ist, wird die Trommel gedreht, 
zugleich auch ein Ventilator für die Brüdenabsaugung in 
Betrieb gesetzt und es beginnt die Trocknung. ährend | 
der Trocknung wird durch den linken Trommelzapfen `“ 
ständig Luft zugeführt, welche eventuell vorher erwärmt 
werden kann; diese streicht der Länge nach durch den 
Apparat, sättigt sich mit den Wasserdämpfen und zieht 
durch den feststehenden Saugkopf rechts ab. Durch die 
fortwährende Stürzung des Gutes und gleichzeitige Zer- 
kleinerung, bei metallisch blank bleibenden Mantelflächen, 
geht das Trocknen äußerst schnell vor sich. 

In meist pulverförmigen Zustand verläßt das Gut den 
Apparat, der durch mehrmaliges Rotierenlassen nach Offnen 
des Mannloches in 1 bis 2 Minuten entleert wird. 

Eine vollständige Anlage von drei Apparaten zu 
je 1500 kg Füllung zeigten die Fig. 6 bis 8 im Grundriß 
und Aufriß. 

Das Gesamtgebäude ist in einen Verwaltungs-, Maschinen- und 
Arbeitsraum gegliedert, welcher letzterer wieder in einen Schlacht- und 
Apparateraum getrennt ist. An den Apparateraum sind Keller und 
Bodenraum leicht erreichbar angebaut; ersterer für Fett und Leim, 
letzterer für Fleischmehl bestimmt. 

Das Rohmaterial wird an dem linksseitigen Gebiudeeingang an- 
gefahren und in den Schlachtraum A geschafft, von wo es vorgerichtet 
oder auch unzerteilt in die Extraktions- und Trockenapparate a wandert. 
Während nun das Fleischmehl diese Apparate lagerfertig verläßt und 
durch einen Aufzug nach dem Boden B transportiert wird, werden die extra- 
hierten Stoffe wie Fett und Leim in die Fettabscheider und Leimein- 
dämpfer C übergedrückt. 
ab und wird direkt in Fässer abgelassen, worauf dann mit dem Ein- 
decken des Leimwassers begonnen wird; die sich dabei bildenden 
Dämpfe werden in einem Oberflächen - Kondensator niedergeschlagen 
und unter der Kesselfeuerung (K) die unkondensierbaren Gase verbrannt. 
Ist der Leim in gewünschter Weise eingedickt, so wird er direkt in 
Fässer abgelassen. 

Die weiteren Einzelheiten, Anordnung der Dampfmaschine H, des 
Exhaustors, Transmissionen, Dampfkessel usw. sind aus den Planskizzen 
ersichtlich. 





Fig. 818. Walzenschleifmaschine mit Garbe-Lahmeyer-Gleichstrommotor. 


Von der Briisseler Weltausstellung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 313 bis 318.) 
II. Elektrisch angetriebene Schmirgelschleifmaschinen. 


Sehr interessante Ausstellungsobjekte der Briisseler Weltausstellung 
bilden naturgemäß auch die elektrisch angetriebenen Werkzeugmaschinen, 
so z. B. die Schmirgelschleifmaschinen. 

Diese laufen sehr schnell, sind also von dieser Seite aus für den 
elektrischen Antrieb sogar besonders prädestiniert. Trotzdem ist auch 
hier wieder nur zu konstatieren, daß der elektrische Einzelantrieb auch 


Hier scheidet sich das Fett von dem Leim 
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auf diesem Gebiete, naturgemäß wohl nur wegen seiner Vorzüge, mehr 
und mehr Anwendung findet. 

Zahlreiche Neukonstruktionen für den Zusammenbau mit Elektro- 
motoren sind entstanden, von denen hier allerdings nur einige besonders 
charakteristische wiedergegeben werden können. Alle diese Abbildungen 
aber zeigen die Anpassungsfiihigkeit der Elektromotoren, die sich, man 
darf es dreist behaupten, mit der Arbeitsmaschine zu einem harmo- 
nischen Gesamtbilde vereinen! 

Des Ferneren aber hat man auch zu konstatieren, daß der so wichtige 
Schutz der Elektromotoren vor Staub, falls eine geschiitzte Aufstellung 
nicht móglich ist, durch geeignete Kapselung des Motors erreicht wird. 
Um ein konkretes Beispiel der Ausführung herauszugreifen, sei erwähnt, 





Fig. 814. Blechkanten-Schleifmaschine mit Garbe- Lahmeyer- Drehstrommotor. 


daß die Deutschen Elektrizitäts-Werke zu Aachen, Garbe, 
Lahmeyer & Co. Aktien-Gesellschaft in Aachen für ihre 
Motoren in dieser Hinsicht vier Ausführungen vorgesehen haben: ganz 
gekapselte, ventiliert-gekapselte, geschützte und offene. 

er charakteristische Unterschied zwischen den beiden ersten Aus- 
führungen liegt darin, daß bei den ganz gekapselten Motoren alle Teile 
nach außen hin abgeschlossen sind, so daß ein wirksamer Schutz gegen 
Staub und Feuchtigkeit vorhanden isf, während die ventiliert-gekapsel- 
ten Motoren wohl gegen mechanische Beschädigungen ihrer empfind- 
lichen Teile und gegen das Eindringen von schweren Staubteilchen 
geschützt sind, aber dock eine wirksame Ventilation der inneren Teile 
des Motors aus der umgebenden Luft erhalten. Die kühlende Luft 
wird dem Motorinneren durch verdeckt angeordnete breite Schlitze zu- 
geführt und durch ebensolche auch wieder abgeleitet. 

Diese verschiedenartige Ausführung der Kapselung ist bei der Wahl 
eines Motors zu beriicksichtigen. Ist der Motor dem feinen Schmirgel- 
staube sehr ausgesetzt, so ist der ganz gekapselte Motor zu wählen, läßt 
sich aber durch die Anordnung erreichen, daß die Lufteintrittsöffnungen 
in einer staubfreien Zone liegen oder mit reiner Luft verbunden werden 
können, so kann man wohl den ganz gekapselten Motor mit Vorteil 
durch den ventiliertgekapselten ersetzen; mit Vorteil deshalb, weil ein 
solcher Motor bei gleicher Leistung 
kleiner und also billiger ausfällt als ein 
ganz gekapselter. 

Staubfreie Luft für die am Motor 
vorhandenen Lufteintrittsöffnungen ist 
meistens zu erreichen, da man bei der 
Konstruktion der modernen Schmirgel- 
schleifmaschinen darauf achtet, die Ver- 
breitung des Staubes auf seinen Ent- 
stehungsort zu beschränken und für seine 
schnelle Entfernung durch Einbau von 
Absauginrichtungen sorgt. 

Motoren geschützter und offener Bau- 
art finden dort Anwendung, wo der Motor 
genügend weit von der Schmirgelscheibe 
entfernt ist. So z. B. beim Antrieb der 
Pendelschleifmaschinen. Dann 
wird der Motor an einer Laufkatze an 
der Decke aufgehängt und treibt die 
Schmirgelscheibe, die bei diesen Ma- 
schinen bekanntlich an einem langen 
Arme drehbar, freibeweglich pendelt, durch Riemen. 

Eine wichtige Forderung, die man bei elektrischem Antrieb von 
Schleifmaschinen stellen muß, ist der Schutz der Motoren vor dauern- 
den Erschütterungen und momentanen Stößen. Bei Riemenantrieb 
scheidet diese Frage aus, denn der Riemen bürgt für genügende 
Elastizität zwischen Schmirgelscheibe und Motor, hingegen ist sie bei 
direkter Kupplung des Motors und bei Maschinen mit großen schweren 
Schmirgelscheiben von Bedeutung. Für diese Fälle wird zwischen dem 
Motor und der Welle der Schmirgelscheibe eine elastische Kupplung 
eingebaut. 

Da bei Motoren zum Antrieb von Schleifmaschinen durch fahrlässige 
Bedienung sehr leicht Überlastungen auftreten können, findet man An- 
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lasser, die eine selbsttätige Ausschaltung bei Uberlastungen und auch 
beim Ausbleiben des Stromes bewirken. So z. B. verwenden die deutschen 
Elektrizitiits-Werke zu Aachen zu dem Zwecke einen Apparat mit Null- 
und Überstromausschaltung sowie zwangläufiger Langsameinschaltung 
durch Klinkwerk. Dieses verhindert, daß der Anlasser zu schnell ein- 
geschaltet wird und daß durch die ziemlich erhebliche Beschleunigungs- 
arbeit der schweren Schleifräder unzulässig hohe Stromstöße entstehen. 
Außerdem besitzt der Apparat einen Regulierwiderstand, der durch 
einen Hilfshebel bedient wird, um die Umdrehungszahl durch Feld- 


schwächung in weiten Grenzen regeln zu können. Es wird damit er- 
möglicht, das Schleifen stets mit der gleichen, für den betreffenden Fall 
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Fig. 315. Walzenschleifmaschine mit Garbe- Lahmeyer-Gleichstrommotor. 


günstigsten Geschwindigkeit vorzunehmen; bei Abnutzung der Schleif- 
räder wird die Umdrehungszahl so weit gesteigert, daß die Umfangs- 
geschwindigkeit der Räder stets konstant bleibt. 

Um nach Möglichkeit zu verhindern, daß durch Fahrlässigkeit des 
Bedienungspersonals die höchste Tourenzahl dann eingestellt wird, wenn 
die Schleifräder den größten Durchmesser haben, wodurch eine Zer- 
störung der Schmirgelscheibe eintreten könnte, ist an der Bahn des 
Regulierhebels eine mit Löchern versehene Schiene angebracht, in die 
durch den Aufseher ein Arretierstift, der richtigen Umdrehungszahl ent- 
sprechend, eingesetzt wird. l 

ie Einrichtung kann so 
getroffen werden, daß die- 
ser Stift nur durch einen 
im Besitz des Aufsehers be- 
findlichen Schlüssel heraus- 
genommen und wieder ein- 
gesteckt werden kann. 

Soweit über die ver- 
schiedenen, speziell für 
Schmirgelschleifmaschinen 
bestimmten elektrischen 
Einrichtungen. 

Von den Abbildungen 
zeigt Fig.314 einen Garbe- 
Lahmeyer-Drehstrom- 
motor von 10 PS Leistung, 
400 Volt und 1450 Umläufen 
i.d. Min. an einer Schmirgel- 
schleifmaschine für die Be- 
arbeitung von Blechkan- 
ten, Trägern usw. Der 
Motor sitzt, wie man sieht, 
direkt auf dem Schlitten 
und betätigt die Schmirgel- 
scheibe unmittelbar, eine 
ebenso einfache wie prak- 
tische Anordnung, 

Fig. 313 zeigt einen 
Naron tor yon 
3,3 PS Leistung, fiir 220 
Volt und 1430 Touren in 
der Min. auf den Support 
montiert, zum Antrieb der 
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Maschine, deren Antrieb 
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IHI. Freistehende doppeltwirkende Verbund-Dampfpumpe 
System Klein. (Fig. 316 bis 318.) 


Unter den Ausstellungsobjekten der Maschinen-Armatur- 
Fabrik vorm. Klein, Schanzlin & Becker in Frankenthal 
Rheinpfalz fällt besonders die durch Fig. 316 bis 318 veranschau- 
lichte freistehende doppeltwirkende Verbund-Dampf. 

umpe auf; Ihre ganze Bauart weicht eben gar zu viel von der üb- 
lichen ab! 

So liegt die Welle nahezu direkt auf der Grundplatte, weiter er- 
scheinen die Pumpzylinder ungewöhnlich niedrig usf. 

Nach ihren eigenen Angaben sah sich die 
Firma Klein, Schanzlin & Becker zum Bau dieses 
Types hauptsächlich durch die Rücksicht auf die 
jetzt üblichen hohen Kesselspannungen (13 und 
mehr Atm.) genötigt. 

Sie befestigte die zwei starr miteinander ver- 
bundenen Dampfzylinder hinten auf den beiden 
Säulen und orduete in diesen die Ventile an, be- 
nutzte gleichzeitig die Säulen aber auch als Druck- 
windkessel. Nach vorn wurden die Zylinder durch 
starke Streben aus Schmiedeisen gestützt, um so 
im Zusammenhang mit dem schweren Rahmen 
einen kräftigen Aufbau der Maschine zu erreichen, 
der die Pumpe für hohen Arbeitsdruck und eine 
ebensolche Umlaufszahl besonders geeignet machen 
soll. 

Die Ventile sind aus Phosphorbronze her- 
gestellt, reichlich bemessen und als Ringventile 
ausgebildet; sie sind bequem zugänglich und ein- 
zeln herausnehmbar. Die Plunger sind mit großen 
Packungsräumen, sowie Grundbüchsen und Stopf- 
büchseneinsätzen aus Metall versehen; der Funda- 
mentrahmen ist als Saugwindkessel ausgebildet und 
mit den drei breiten Kurbelwellenlagern in einem 
Stück gegossen. Die Deckel der mit Weißmetall 
ausgekleideten, nachstellbaren Lager sind durch 
Einhängeschrauben befestigt, um den Ausbau der Kurbelwelle ohne 
Demontage weiterer Teile der Pumpe möglich zu machen. Auf der 
Welle sitzt ein Schwungrad, das, um das gleichmäßigere Arbeiten der 
Maschine zu sichern, ungewöhnlich schwer ausgeführt wurde. 

Leckwasser und Tropfól sammeln sich in der tiefen Kurbelmulde 
des Fundamentrahmens und werden durch Öffnen eines Hahnes aus 
der Mulde abgelassen. 

Die Verkleidung der Dampfzylinder erfolgte durch einen Mantel 
aus blankem Stahlblech. Ebenso ist für die Zylinderschmierung eine 
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Fig. 317. 
Fig. 316 u. 317. Z. A.: Von der Brüsseler Weltausstellung. 


ebenfalls durch einen Gleichstrommotor erfolgt, der auf einer Ver- | selbsttiitige Schmierpresse vorgesehen, desgleichen sitzt am Saugstutzen 


lingerung des Bettes sitzt und fiir 4,5 PS Leistung bei 220 Volt 
Spannung und fiir 1370 Touren in der Minute berechnet ist.*) 


*) Um Irrtümer zu vermeiden, sei hier nochmals bemerkt, daß die in Fig. 313 bis 
815 wiedergegebenen Schleifmaschinen nur Beispiele sein sollen. In Briissel 
sind sie nicht ausgestellt. 


eine Luftschraube, auch sind Auffüllschrauben, Luft- und Ablaßhähne 
in geniigender Anzahl vorgesehen. 

Endlich wird die Pumpe mit fester Expansionssteuerun 
von Hand stellbarer Expansionssteuerung ausgeführt. Ihre 
gehen, mit Bezug auf Fig. 316 u. 317 aus der nachstehenden 
hervor: 


und mit 
auptdaten 
abelle 
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Fig. 818. Z. A.: Von der Brüsseler Weltausstellung. ` 


1000 PS liegende Tandem-Dampfmaschine mit 


Frikartsteuerung. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 41 u. 43.) 


Die Zeichnungen auf Tafel 41 und 43 geben eine liegende 
Tandem-Dampfmaschine von 1000 PS Leistung mit Kondensation 
und langsam laufender zwangliiufiger Steuerung System Frikart 
wieder, wie solche seit einiger Zeit von der Elsiissischen Maschinen- 
bau-Gesellschaft mit Erfolg gebaut werden. 


Die Steuerung, Patent E. Frikart, verleiht der Maschine einen ab- 
solut geräuschlosen Gang, erleidet, geringe Abnutzung und der lang- 
samen Bewegung wegen geringen Ölverbrauch. Die Schmierung der 
Zapfen, auf denen größere Steuerungsteile wie Hebel, Balanciers usw. 
schwingen, erfolgt dadurch, daß die ausgebohrten Zapfen als Fettbehälter 
benutzt werden. 


Im Detail ist ein derartiger ,Schmierzapfen* in Fig. 3 auf Taf. 43 
abgebildet. Die Verwendung der Frikartschen Schmierer hat sich als 
sehr rationell erwiesen und die Herstellungskosten sind gering. Stauffer- 
oder Hamelleschmierer an der Maschine sind verschwunden und doch 
ist, wie man an der Skizze sieht, das Fett der Schmierstelle am nächsten 
gebracht. Weiter können hier während des Ganges der Maschine keine 
Schmiergefäße abfallen, auch gewährt eine derartige Maschine ohne 
sichtbare Schmiergefäße ein ruhigeres Bild als eine solche mit auf- 
gesetzten Schmierapparaten. 

In einem Sonderabdruck aus der „Z. d. V. D. I.*, den uns Frikart 
zu dem Zwecke zur Verfügung stellt, schreibt er dann weiter: 

Das Bestreben, die heutigen Dampfmaschinen mit hohen Geschwindig- 
keiten und zur Erzielung eines geringen Dampfverbrauches mit über- 
hitztem und hochgespanntem Dampf arbeiten zu lassen, stellt an die 
Maschinen im allgemeinen und namentlich an ihre Steuerungen stets 
BE Anforderungen. Die hohen Geschwindigkeiten bedingen fiir 

en ruhigen Gang der Steuerung zwangliufige Bewegungen, der hohe 
Dampfdruck und die hohe Temperatur entlastete Steuerorgane. Ent- 
lastete Steuerorgane sind die Kolbenschieber mit selbstspannenden 
Liderungsringen, die in tangential an den Zylinderenden angeordneten 
ausgedrehten Laufbiichsen gleiten. Diese Kolbenschieber schleifen sich 
in ihren Biichsen selber ein und brauchen nie nachgeschliffen zu werden ; 
die Dampfverteilung ist infolge genügend großer Uberdeckung unempfind- 
lich gegen toten Gang in der äußeren Steuerung, und die schädlichen 
ume sind sowohl nach Oberfläche wie nach Inhalt aufs äußerste 
verringert. Diese Uberdeckung der Schieber ermöglicht die Anwendung 





*) I ist mit Bezug auf Fig. 317 = Abstand von Mitte Welle bis Außenkante 
Grundplatte der Maschine nach Maß F zu gesehen. 


einer rein zwangläufigen Steuerung, bei der zur Betätigung der Schieber 
jede Mitwirkung einer Feder vermieden werden kann. 

In günstiger Weise hat sich dieser Vorteil für eine mit nur halber 
Geschwindigkeit der Dampfmaschine arbeitende zwangläufige Steuerung, 
verwenden lassen, die von der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft 
nach meinen Patenten für ihre großen Heißdampfmaschinen gebaut 
wird. (Schluß folgt.) 


Über Preßwasserakkumulatoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 319 u. 320.) 


Neben den sogenannten Preßwasserakkumulatoren mit Gewichts- 
belastung gibt es noch solche, bei denen die Gewichtsbelastung 
durch ee EE Luft, seltener durch Dampf ersetzt wird. 
Dabei driickt die komprimierte Luft entweder direkt auf den Wasser- 
spiegel, so daß der Prebwassersammler im Prinzip wie ein Windkessel 
wirkt, oder die komprimierte Luft driickt auf einen Kolben in einem 
Luftzylinder; die Kolbenstange bewegt sich in einem zweiten, soge- 
nannten Preßwasserzylinder, so daß der PreBwasserdruck gegenüber dem 
Luftdruck im Verhältnis der Querschnitte von Kolben and Kolbenstange 
vergrößert wird. Der Dampfdruckpreßwassersammler wirkt wie der zuletzt 
beschriebene Luftdruckakkumulator. d 

Es soll nun zunächst auf die Berechnung des einfachsten Ty pus 
von Preßwassersammlern vorerwähnter Art eingegangen werden. Der 
Sammler sei für eine nutzbare Leistung von $01 bei 100 Atm. be- 
stimmt. Durch die plótzliche Entnahme von Wasser wird das iiber 
demselben befindliche Luftvolumen vergrößert. Der Druck der Luft 
wird daher entsprechend verkleinert. Die Druckänderung erfolgt eigent- 
lich polytropisch, kann jedoch praktisch nach dem Mariotteschen 
Gesetz berechnet werden. Skz. 1, Fig. 320 stellt schematisch einen der- 
artigen Akkumulator dar: a b ist der höchste Wasserstand, c d ist der 
tiefste, h die Höhe, um welche der Wasserspiegel sinkt, d ist der innere 
Durchmesser des Akkumulators, H die Höhe der Luftsiiule. Skz. 2, 
Fig. 320 stellt die konstruktive Durchbildung des Akkumulators dar, 
dessen Berechnung hiernach gegeben wird. Da der Druck von 100 Atm. 
noch auf den Wasserspiegel e d ausgeübt werden soll, so ist derselbe 
auf den Wasenplgel a b höher. Ist V das Volumen der Luft über 
dem Wasserspiegel a b, so folgt, wenn alle Maße in cm und kg an- 
gegeben sind: 


vum + Ap)=[V + 7 del 100 
ZE d Sale ERR 
Y = 4 d?.(H 9 L 3 ag, d?, 
Die Größe Ap, d. h., die Erhöhung des Druckes wird praktisch 
so gewählt, daß A p etwa 8 bis 12%/, des Endruckes beträgt. Für 
den vorliegenden Fall werden 10°/, angenommen, so daß ist: 


1100 V = (v E, eh 100, 


4 

Der Durchmesser d ist darnach zu bestimmen, wie vorhandene 
Modelle für den Untersatz gemäß Skz. 2 zu verwenden sind oder der 
Stahlzylinder über dem Untersatz geliefert werden kann; d werde zu 
42,5 em gewählt, dann ist: 


a 42,52. h — 50000; daraus: 
h = 35,2 cm 
= ~ 35 cm. 


Weiter ergibt sich: 
110. V =[V -+ 50000) - 100 
= 500000 cem. 
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Fig. 319. Z. A.: Uber PreBwasserakkumulatoren. 





H bestimmt sich aus: 


— 3 d = 10%] 2 eer 
500000 = 7 42,5? | H = 9 J+ 3 7 42,5 
= ~ 340 cm. 

Durch diese Maße lassen sich nun die Konstruktionsdaten festlegen. 
Infolge des elastischen Druckmittels können die Stöße sehr leicht 
aufgenommen werden, es kann daher eine verhältnismäßig hohe Be- 
anspruchung der Materialien (Flußstahl bis 1000 kg/qcm, Gußeisen 
300 kg/qem) zugelassen werden. Der Zylinder über dem Untersatz 
wurde aus Flußstahl angenommen. Es ist dann nach Bach der äußere 
Durchmesser: 


— 172 — 


ar ]/1000 + 0,4.100 n, 
da —= 42,5 Hais 100 = 47,5 cm, 
also, die Wandstärke 2,5 cm. 
Die Beanspruchung der kugelförmigen Kalotte wird dann aus: 


_ ki 04-100 
Ve 


k = 345 kg/qcm. 


Der Zylinder 1 erhält an seinem unteren Ende einen Bund, über 
den eine Flansche m gelegt wird, zwecks Verbindung durch Schrauben 
mit dem Untersatz. Die Dichtung zwischen Zylinder und Untersatz 
erfolgt durch einen Blei- oder Kupferring in einer aus der Skz. 3, 
Fig. 320 zu ersehenden Nute. Der Untersatz wird aus Gußeisen oder 
Stahlguß hergestellt. Bei 100 Atm. genügt noch Gußeisen. Die Wand- 
stärke wird aus: 

¡or 1/300 + 0,4 - 100 

en V 300 — 1,3 - 100 
1 

A (60 — 42,5) =8,75 cm. 


= 60 em, 
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Fig. 320. Z. A.: Über PreBwasserakkumulatoren. 





Der Boden, den der Untersatz erhält, bekommt eine Stärke, die 
sich aus der Formel für eingespannte Platten ergibt; sie lautet: 


2 
300 = 0,9 - SCH - 100; daraus: 


x= 13,6 = ~ 14 cm. 

Die Stiirke der Verbindung zwischen Untersatz und Zylinder ergibt 
sich aus der Kraft, welche beide Körper auseinanderreißen will. Es 
ist dies der Wasserdruck bis an die innere, abdichtende Kante der 
Dichtung; der Sicherheit wegen wird die Fläche bis Mitte Dichtung 
genommen; dies ergibt: 


Poo 


4 45,5? . 100 = 163000 kg. 
Wird diese Kraft auf 15 Schrauben verteilt, so muß eine Schraube 
6300 
mt = 10867 kg tragen. Für 2” Schrauben ist die Beanspruchung 


15 
der Schaftes — 10867 — 


à — 540 kg und des Kernes 
, + DOR? - 4,36" 


Der Mutterdurchmesser ist = HU mm. 





Daraus ergibt sich ein Teilkreisdurchmesser von: 
1 = 475 -+ 90 + 25 (Spiel) = 590 mm = ~ 600 mm. 
Der lineare Abstand zweier Schrauben ist: 
0,42 - 30,0 = 12,6 cm. 
Der Umfang des Steckschlüssels ist bei 2° Schrauben 120 mm; da 


7 (9,0 + 12,0) = 10,5 cm, so genügt die Teilung. Der Bund am Zylinder 


habe 1,5 cm Auflage mit der Flansche, daher ist der spezifische 
Druck: 


163000 


= nie f = 690 kg/pem. 
- (51,0? — 48,0? 
4 9 H 


Die Flansche wird auf Biegung beansprucht. 
Das Moment ist: 
4 51,09 — 48/05 


1 72 
M = , 163000 | Tan Te 
peerage Oe Ui Bee 51,02 — 48,02 

== 155000 kg/qem. 
Die Flansche wird aus Stahlguß hergestellt. Die maximale Be- 
anspruchung ist == 00 kg'qem, die minimale Breite abzüglich der 

Schraubenlöcher = 12,0 — 5,2 = 6,8 cm, also das Widerstandsmoment: 


1 
PE ER 
W 6 68. h 
und die Höhe der Flansche: 
i t ( 
h=Jj A oe =i em = ~ 9,0 cin. 
i Ge - 6,8 - 900 


Es wäre nunmehr die Anschlußleitung zu bestimmen. Soll der 
Preßwassersammler in 3 Sekunden 50 l abgeben, so muß, da man mit 
15 m Wassergeschwindigkeit rechnet, sein: 


50000 —3- S d2.1500: daraus: 


d = 3,8 cm. 


Die Offnung des Anschlusses o kann jedoch nicht glatt am Umfang 

des Untersatzes n angreifen, da das hin- und herströmende Wasser im 
Preßwassersammler Wirbelbewegungen erzeugt und dadurch beim Aus- 
strömen Luft mit sich reißt. Man muß daher im Untersatz Vor- 
richtungen anbringen, welche ein Mitreißen von Luft verhindern. Die 
einfache Umbiegung eines Rohres genügt nicht, ebensowenig das Ein- 
legen eines Siebes. Es ist vielmehr nötig, durch einen längeren Zick- 
zackweg die Luft ubzuscheiden. Die Skizzen 1, Fig. 319 u. 3, Fig. 320 
eben zwei Lösungen dieser Frage und Skz. 2, Fig. db Loch eine dritte 
avon etwas abweichende Lisung. Bei dieser werden in eine in den 
Untersatz n eingeschraubte Platte von unten nach aufwirts umgebogene 
Róhren von 6 bis 10 mm lichten Durchmesser eingesetzt. Indem das 
Wasser an den Rohrwandungen voriiber strómt, soll die mitgerissene 
Luft abgeschieden werden und wieder nach oben steigen, die unter 


der Platte angesammelte Luft welche eventuell noch mitgerissen wurde, 
si nach dem hichsten Punkte und wird von dort, besonders beim 
Fü 


en des Akkumulators, nach oben gedrückt. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Ein Fortschritt im Bau von $peisewasser- 
Vorwärmern. 
(Mit Abbildung, Fig. 321.) 


Wie in der Metallbearbeitung, so ist man auch im Dampfkessel- 
bau mehr und mehr zum Schnellbetrieb übergegangen. Daß man sich 
dabei nicht blos auf die entsprechende Durchbildung der Dampfkessel 
beschränken sondern auch den Versuch machen würde, die zugehörigen 
Hilfseinrichtungen entsprechend auszubilden, liegt auf der Hand. 

In diesem Bestreben ist denn auch der durch Fig. 321 im Vertikal- 
schnitt und Grundriß veranschaulichte Speisewasservorwärmer mit 
Schnellumlauf entstanden. Derselbe wird von Holden & Brooke, 
Sirius-Werke in West-Gordon, Manchester gebaut und kennzeichnet 
sich in der Hauptsache dadurch. daß bei ihm das zu erwärmende Wasser 
in schnellerem Tempo durch den Apparat geführt wird, als bei den 
sonst gebräuchlichen Abdampfvorwärmern. 

Aus der Abbildung geht hervor, daß der Vorwärmer aus dem 
Zylinder d, dem Bodenstück c mit Bodenplatte a und dem Deckel b 
sowie dem Rohrsystem besteht. Dieses letztere nun ist durch Ein- 
schaltung von Überführungskammern in 12 Bündel zerlegt (vgl. Skz. 2), 
die das anzuwärmende Wasser auf einem schlangenförmigen Wege 
durchlaufen muß. Das Wasser tritt durch den Stutzen f in die in das 
Bodenstück c eingegossene Kammer 1 und wird dann durch einen Teil 
des Rohrbündels der zugehörigen Partie der Kammer c oben zugefübrt. 
Aus der linken Hälfte dieser Kammer wandert es durch Röhren nach 
einer Kammer c unten und gelangt von da wieder durch eine Gruppe 
von Röhren nach der linken Hälfte der Kammer e oben. Die Gruppen 
6 und 7 der Röhren führen das auf diese Weise sehr stark erwärmte 
Wasser in das Bodenstiick e, aus welchen es dann durch den Stutzen f 
nach dem Kessel abfließt. Der Boden a besitzt an der tiefsten Stelle 
bei g einen Anschlußstutzen für das Ausblasrohr, so daß die Möglichkeit 


(Schluß folgt.) 








besteht, die etwa im Wasser enthaltenen und ausgeschiedenen Unreinlich- 
keiten wiihrend des Betriebes aus dem Bodenstiick zu entfernen. 

Der als Heizmittel benutzte Abdampf tritt durch den Stutzen e 
links unten in den Zylinder d des Vorwärmers ein und entweicht, so- 
weit er nicht kondensiert ist, oben rechts bei e, Das Kondensat wird 
bei h am Boden des Zylinders abgesogen. 

Sehr wesentlich ist die leichte Reinigung der einzelnen Wasser- 
rohre von etwa angesetztem Kesselstein. Man braucht zu diesem Zwecke 
nur den Deckel b abzuheben und die in der oberen Kammer c vor- 

esehenen Verschlüsse herauszuschrauben, um sofort mit einer Bürste 
durch sämtliche Rohre der Gruppen 1 bis 12 hindurchfahren zu können. 
Will man die Verschlüsse in den unteren Kammern c entfernen, so wird 
der ganze Apparat mit Hilfe eines Flaschenzuges, dessen Haken in die 
Öse des Deckels b eingehängt wird von der Fußplatte a abgehoben. 

Wie schon aus der Beschreibung hervorgeht, ist der Vorwärmer 
für Abdampf als Heizmittel berechnet. Er Eau aber ebensogut mit 
niedrig gespanntem direktem Kesseldampf beheizt werden, nur 
ane in diesem Falle die einzelnen Teile des Apparates stärker suszu- 

ihren. 





Einiges über die konstruktive Ausgestaltung der 
Dampfkolben. 
(Mit Abbildungen, Fig. 322 bis 324.) 

Der heutige Techniker ist geneigt, den Kolben der Dampf- 
maschine als nebensächliches, weil technisch einfaches Konstruktions- 
objekt zu betrachten. Tatsächlich gehört der Kolben zu den wichtigsten 
Konstruktionsteilen der Dampfmaschine, da von seiner Beschaffenheit 
die Wirkung des Dampfes in der Ma- 
schine, und damit natürlich deren Nutz- 
> A effekt wesentlich mit abhángt Ja man 
o VA, geht sogar nicht fehl mit der Behaup- 
/ ' tung, daß es mit Ausnahme der Steuerung 
überhaupt kaum einen Teil an der Ma- 
: schine gibt, der eine größere Beachtung 
¡; verdient, als der Kolben! 

Es würde zu weit führen, wollte man 
hier auf die Entwickelung des Dampf- 
kolbens an sich zukommen; jeder weiß, 
daß die ersten Kolben sich als volle 
Gußkörper darstellten, in die am Um- 
fange eine oder zwei Ringnuten für den 
sogenannten Kolbenring eingeschnitten 
waren. Erst im Laufe der Zeit, als die 
Abmessungen der Dampfzylinder selbst 
immer mehr zunahmen, komplizierte sich 
auch die Konstruktion der Kolben. 

Ganz besondere Sorgfalt verlangt 
beim Kolben, wenn er seinen Zweck — 
die Abdichtung gegen die Zylinderwan- 
dung — wirklich vollkommen erfüllen 
soll, die Ausgestaltung der Kolben- 
ringe. Diese müssen nicht nur nach 
der Zylinderseite zu dicht anliegen, 
sondern auch nach dem Körper des 
Kolbens zu. (Vergl. Skizze 1 Fig. 322.) 
Deshalb sind heute im ganzen etwa fünf 
verschiedene Arten von Kolbenringen im 
Gebrauch: 

1. Vollständige Ringe. 
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Ringe, die etwas größer abgedreht sind, 
als die Zylinderbohrung und dann an 
einer Stelle aufgeschnitten werden, so 
daß sie beim Einsetzen zusammengedriickt 
werden müssen. Die für das dichte An- 
liegen dieser Ringe nötige Spannung ent- 
steht durch das Auffedern der Ringe, 
weshalb man sie auch als ,Selbstspanner* 
bezeichnet. 

3. Ringe, welche dadurch an die Wan- 
dung des Zylinders angedrückt werden, 
daß man unter oder hinter ihnen be- 
sondere Auffederungsringe einlegt, diese 
können die Form von elastischen selbst- 
federnden Ringen, aber auch die von 
Federn haben. 

4. Ringe, welche sowohl nach der 
Zylinderwandung, als auch nach den Wanduugen des Kolbenkörpers zu 
durch Auffederung angepresst werden und 

5. Ringe, welche durch den Dampf selbst aufgefedert werden und 
die dementsprechend so konstruiert sein müssen, daß der Dampf von 
innen an sie herantreten kann. 

Nachstehend soll nun der Versuch gemacht werden, die Eigen- 
schaften dieser fünf Ringtypen kurz festzustellen. 

1. Der geschlossene Ring. Dieser stellt theoretisch natur- 

emäß das Ideal eines Kolbenrings dar, da er sich in seinem Umfange 

Bohrung im Zylinder auf das Exakteste anpaßt und auch keine 
Stelle besitzt, an dei Dampf auf die andere Seite des Kolbens über- 
treten kann. Wenn die Maschine eine stehende ist und Kolben, sowie 
Zylinder so angeordnet wurden, daß beide durch die übrigen Teile der 





Fig. 821. Z. A.: Ein Fortschritt 


im Bau von Speisewasser - Vor- 
wärmern. 
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2. Selbst auffedernde Ringe, das sind ` 


Maschine nicht heansprucht erscheinen, so geben geschlossene Kolben- 
ringe tatsächlich gute Resultate (Kolbenventil). Es halten sich in 
diesem Falle die Ausdebnungen, welche Kolben, Ring und Cylinder 
unter dem Einfluß der Wärme erleiden, ungefähr in gleichen Grenzen. 
Leider aber nutzen sich Kolbenring und auch Zylinderwand mit der 
Zeit ab und damit natürlich wächst die Gefahr, daß Undichtigkeiten 
zwischen Ring und Zylinder bemerkbar werden. Das tritt ganz be- 
sonders schnell ein bei Maschinen von hoher Tourenzahl. In solchen 
Fällen wird eben, um die Betriebssicherheit auf die Dauer aufrecht zu 













EN 
BEN 





Wy 


Fig. 822. Z. A.: Etniges úber die konstruktive Ausgestallung der Dampfkolben. 


erhalten, nichts anderes iibrig bleiben, als Kolbenringe anzuwenden, 
die auf irgend eine Weise kiinstlich an die Wandung des Zylinders 
en werden. — So entstand zunächst der selbstspannende Ring. 

. Selbstfedernde Ringe (sog. Selbstspanner). Der einfachste 
selbstfedernde Ring ist der von Ramsbottom; dieser federt durch seine 
eigene Elastizität; er wird in der Weise hergestellt, daß man zunächst 
einen vollen, d. h. vollständig geschlossenen Ring*), auf größerem Durch- 
messer als ihn der Zylinder Peniti abdreht, dann wird aus dem Ring 
ein Stück herausgeschnitten und, so gekürzt, kommt der Ring in den 
Zylinder. Dort preßt er sich durch seine eigene Federkraft an die 
Zylinderwandung. 

Leider aber liegt ein derartiger Ring, wie die Erfahrung ge- 
zeigt hat, auf die Dauer nicht an allen Stellen des Zylinders gleich- 
mäßig an. Er verliert vielmebr mit der Zeit an Spannkraft; es wird 
eine künstliche Auffederung erforderlich, die bekanntlich durch Auf- 
hämmern erfolgt. Des ferneren ist im Nachlassen der Spannkraft auch 
nicht der einzige Fehler derartiger Kolbenringe zu finden, sondern es 
besteht zugleich der Ubelstand, daß durch solche Ringe eine ungleich- 
mäßige Abnutzung der Wandung des Zylinders herbeigeführt wird, die, 
wenn zwischen dem Härtegrad des Kolbenringes und dem des Zylinders ein 
wesentlicher Unterschied besteht, zum Nachdrehen des Zylinders führen 
kann. Weiter ist bei den selbsttätig auffedernden Ringen noch zu be- 
achten, daß an der Sprungstelle eine Dichtung überhaupt nicht statt- 
findet. Es ist also in jedem Falle der Einbau von zwei Ringen er- 
forderlich, und diese wiederum sind, um die gewünschte Abdichtung 
zu erzielen und gleichzeitig auch die Abnutzung der Zylinderwand zu 
vergleichmäßigen, gegeneinander so zu verdrehen, daß ihre Sprung- 
stellen nahezu diametral gegeneinander versetzt erscheinen. 





Fig. 828. Z. A.: Einiges über die konstruktive Ausgestaltung der Dampfkolben. 


Der einfache Ramsbottom-Ring gewährt an der Sprungstelle das 
Bild Skz. 5 Fig. 322; er läßt den Dampf ohne weiteres an der Spreng- 
stelle nach der anderen Seite übertreten, gleichzeitig tritt aber auch 


*) Praktisch verfúbrt man bei der Anfertigung solcher Ringe derart, daD man zu- 
nächst einen Zylinder abdreht und dann den Zylinder exrentrisch ausdreht. Hierauf 
sticht man von dem Zylinder die einzelnen Ringe ab, 


Dampf hinter den Ring und preßt ihn nach außen. Zwei Varianten 
sind in Skz. 3 und 4 wiedergegeben. Die Variante Skz.4 entstand, um 
trotz des oben gerúgten Ubelstandes die Möglichkeit zu haben, den 
Ramsbottomring für sich allein anwenden zu können. Man schnitt, wie 
das Skz. 4 Fig. 322 erkennen läßt, die Enden des Ringes ~-formig zu 
und ließ die beiden Enden übereinander greifen. Der Dampf drückte 
jetzt anscheinend auf die volle Fläche des Ringes. Trotzalledem aber 
war der eben gerügte Ubelstand noch nicht vollkommen behoben; es 
gelang dem Dampfe gar zu oft, die beiden Enden des Ringes vonein- 
ander wegzudrücken, und nun entstand ein neuer, aber nicht glatt, 
sondern =-fórmig ‚verlaufender Kanal, der wieder einem gewissen Teil 
des Dampfes das Ubertreten nach der anderen Seite gestattete. 
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Fig. 824. Z.A.: Einiges úber die konstruklive Ausgestaltung der Dampfkolben. 


Die durch Skz, 3 angedeutete Art der Ausfihrung der Enden der 
Kolbenringe sollte darauf hinwirken, daß Dampf nicht hinter den Ring 
trat, sie schiitzte dagegen nicht gegen das Ubertreten von Dampf aut 
die falsche Seite des Zylinders, erleichterte dafür aber das Einbringen 
des Ringes in die Nut des Kolbens. 

Bei zwei Ringen benutzte man zunächst die aus Skz. 6 ersicht- 
liche Einbauweise, d. h. man ließ zwischen beiden Ringen einen Teil 
des Gußeisenkörpers stehen. Diese Art des Einbaues kann, wenn ältere 
Selbstspanner benutzt werden, ebenfalls nicht als durchaus vollkommen 
bezeichnet werden, indem auch jetzt noch von dem einen Ring aus 
Dampf an den zweiten herantreten und, am zweiten vorbei, auf die ver- 
kehrte Seite des Zylinders gelangen kann. Außerdem aber sammelt sich 
in dem Raum zwischen den beiden Ringen leicht Kondenswasser an 
und dieses führt, wenn es bei ruhender Maschine längere Zeit in dem 
Raume stehen bleibt, zum Verrosten des Zylinders an der betr. Stelle. 

Als verunglückter Versuch ist schließlich ebenfalls die Anordnungs- 
weise nach Skz. 5 zu bezeichnen. 

Zweckgemäß dagegen ist die Anordnung nach Skz. 2 Fig. 322, bei 
welcher die Ringe dicht nebeneinander liegen und sich gegenseitig 
decken. 

3. Ringe, welche durch besondere Preßringe oder durch 
Federn nach auswärts gedrückt werden. 

Dieser Typus des Ringes hat dem ad. 2 beschriebenen gegenüber 
vor allen Dingen den Vorteil, daß man auf diese Weise ein wirklich 
gutes Anliegen des Ringes an der Zylinderwandung erreichen kann. 
Auch ist es weiter möglich, den Ring selbst auf den genauen Durch- 
ınesser des Zylinders abzudrehen, weil ihn die untergelegten Federn 
unter allen Umständen an die Wandung des Zylinders anpressen. Ver- 
sieht man nun noch die gesprengten Enden des Ringes mit einer Zunge, 
wie sie beispielsweise der Ring a in Skz. 4 Fig. 323 zeigt, so ist voll- 
ständige Sicherheit gegeben, daß der Dampf trotz der Sprengung der 
Ringe von der einen Seite nicht auf die andere gelangen kann. 

Vie man aus Skz. 9 Fig. 323 ersieht, ist da in die Außenkante des 
Ringes a an der Sprengstelle eine Nut eingearbeitet und in die Nut 
eine dünne ei De eingelagert. Der Dampf triftt senkrecht auf 
die Feder und preßt sie, da sie sehr elastisch ist, gegen die Wandung 
des Ringes an. Die Feder am zugehörigen zweiten Ringe a, Skz. 4 
liegt naturgemäß ebenfalls auf der Außenseite, so daß unter keinen 
Umständen Dampf auf die andere Seite des Kolbens gelangen kann. 

Daß diese Art der Abdichtung der Ringe auch bei den Kolben- 
ringen nach System 2 angewendet werden kann, ist selbstverständlich 
und daher kommt es denn auch, daß wir unter unseren modernen 
Kolbenkonstruktionen, wie solche in den Fig. 324 usw. wiedergegeben 
sind, die Kolbenringe oft durch stehen gelassene Teile des Ksiben- 
körpers getrennt finden. 

. Leider aber besteht auch bei diesem Ringtyp noch insofern ein 
Ubelstand, als die Anwendung eines Preßringes zum Auffedern der 
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Kolbenringe keine absolute Sicherheit für das dauernde Dichthalten 
der Ringe bietet, denn, gleichwie die gubeisernen Kolbenringe selbst 
in ihrer Spannkraft mit der Zeit nachlassen, so gilt das fiir den aus 
Stahl hergestellten Prebring; auch dieser wird mit der Zeit seine 
Spannung verlieren und dann von frischem aufgehämmert werden 
müssen. Anders ist es mit den Preßfedern wie sie Skz. 3 Fig. 323 zeigt. 
Diese halten, wenn sie gut gefettet und gleichmäßig angezogen werden, 
lange Zeit. 

4. Ringe, welche nach außen und auch gegen den Kolben- 
körper durch Federn angepreßt werden. 

Solcher Ringe unterscheidet man im allgemeinen zwei Arten. 

In dem einen Falle ist eine einzelne Feder oder eine Anzahl von 
Federn so angeordnet, daß sie die Ringe nach beiden Richtungen an- 
pressen. Das ist jedoch konstruktiv ein Fehler; wohl genügt die Aus- 
wärtspressung, um die Ringe in dampfdichter Berührung mit der 
pta ia zu halten, dagegen ist die Endpressung en die 
Kolbenflanschen so klein und ech ungleichmibig, das eine Abdichtung 
nicht erreicht wird. Wiirde man auf der anderen Seite die Feder so 
kräftig machen, daß sie auch in der Querrichtung genügend scharf zu 
pressen vermöchte, so würde die Pressung in radialer Richtung, so 
stark werden, daß zur Bewegung des Kolbens eine ziemliche Kraft 
erforderlich sein wiirde. Ganz abgesehen von der Tatsache, daf eine 
Kontrolle dieser Druckwirkungen ausgeschlossen ist. 

Zur zweiten Form gehören alle die Ringe, welche an die Zylinder- 
wandung durch eine einzelne oder durch eine Anzahl von Federn gedrückt 
werden, während zur Anpressung an die Kolbenflanschen ein zweites 
System von Federn vorgesehen ist, wie ein solches (c) beisp. beim 
Kolben Skz. 8 Fig. 323 angedeutet ist. wo zwischen die Ringe a a, die 
Federn ¢ eingelegt sind. In diesem Falle hat man die Möglichkeit, 
die Dracknirkung der einzelnen Federgruppen ganz nach Belieben zu 
ändern. Es kann beisp. die Pressung in radialer Richtung so ein- 
gestellt werden, daß sie gerade genügt um Dampfdichte zu verbürgen. 
Umgekehrt können die Federn, welche die Ringe axial gegen die 
Kolbenflanschen pressen; so eingestellt werden, daß sie wohl genügen, 
um den Dampf am Eintritt in die Ringnut des Kolbens zu hindern, 
dub sie dagegen ein Verdrehen des Kolbens nicht verwehren. 

(Schluß folgt.) 


Ausdehnungskupplung für Rohrleitungen. 
(Mit Abbildung, Fig. 325.) 


Die durch Fig. 325 wiedergegebene Ausdehnungskupplung 
für Dampf- und heißes Wasser führende Rohrleitungen wird von der 
Firma Goodby’s Limited in London seit etwa zwei Jahren unter 
dem Namen ,Acme* hergestellt und ist auch von der britischen Admi- 
ralität für Kriegsschiffe akzeptiert. 

Die verhältnismäßig einfache und gut durchgebildete Rohrkupp- 
lung hat gegenüber den üblichen Stopfbüchsen-Kupplungen eine Reihe 
von Vorteilen, die namentlich durch die wirksame, mit den einfachsten 
Mitteln erzielte Abdichtung der verschiebbaren Rohrenden erzielt werden. 
Bis jetzt wird sie nur für Drücke bis einschließlich 9 k BY qem ge- 
liefert, kann jedoch auf besondere Bestellung auch fir hö ere Drücke 
ausgeführt werden. 

Besondere Beachtung an der Konstruktion verdient die Art der 
Abdichtung, die durch Manschetten von Spezialmaterial bewirkt wird. 
Das Material ist vor 
dem Einbau gründlich 

eprüft und die Firma 
icistotnach, Engineer" 
Sicherheit dafür, daß 


Temperaturen bis zu | 
240° C nicht veriindert. 

Die „Acme“ Kupp- 
lung ist doppelseitig 
ausgebildet. Von der 
ursprünglich ausge- 
führten einseitigen 
Form ist man der 
ungenügenden Aus- 
dehnung wegen abge- 
kommen. 

Aus den Schnitt- 
zeichnungen und An- 
sichten der Fig. 325 
geht die Wirkungs- 
weise der Kupplung 
ohne weiteres hervor. 

Die versehiebbaren 
Rohrenden h mit dem 
Gleitstück i innerhalb 
des wumschließenden 
Gehäuses m haben 
einen Bund k, gegen 
den die Manschette mit 
einer Mutter 1 festgeschraubt ist. Die Flanschen n an den beiden Ge- 
häuseenden bilden eine Führung und Sicherung für die gleitenden Rohr- 
enden. Wenn man die Muttern der Flanschenschrauben entfernt, kann 
das Gehäuse leicht abgenommen werden zur Vornahme von Revisionen. 
Die gezeichnete Rohrkupplung hat 60 mm lichten Durchmesser. 





Fig. 325. Z. A.: Ausdehnungskupplung für Rohr- 
leitungen. 
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Von der Brüsseler Weltausstellung. 
(Mit Abbildung, Fig. 326.) 
IV. Die Ausstellungsobjekte der Maschinenbau-Actien-Gesellschaft 


Baleke. 


Daß unter den Ausstellern in der deutschen Abteilung sich auch 
die Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft Balcke in Bochum, 
die im Kondensations- und Kaminkiihlerbau eine fiihrende Stellung ein- 
nimmt, befindet, erwiihnten wir schon in der Einleitung des Berichtes. 
Ihre Ausstellung umfaßt eine stehende hydraulische Drillings-Preßpumpe, 
eine stehende Drillings - Kesselspeisepumpe mit Elektromotor, einen 
liegenden und einen stehenden Ventilkompressor, desgl. einen stehenden 


Ventilkompressor 
mit Dampfantrieb, Hamm | 

x ohne elen 
wa eneen 


eine rotierende Kon- 
densatpumpe mit 
Elektromotor und 
eine Hochdruck- 
kreiselpumpe mit 
Elektromotor; da- 
neben : noch eine 
Niederdruckkreisel- 
pumpe mit Motor. 
Ferner lieferte 
die Firma der Aus- 
stellung zu einer 
Compoundmaschine 
eine Mischkon- 
densation nach 
den Patenten Wes- 
tinghouse-Le- 
blane.*) Diese An- 
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S. 175 | Kellerschalter. (Mit Abb., Fig 329 bis 332.) . See AM De A Zei 
| Bamag-Triebwerksteile. (Mit Zeichnungen auf Taf. 44 u. Abb., Fig. 333 bis 341.) „ 178 
„ 176 | Berechnung der Motorleistung für elektrisch betriebene Hobezeuge. 


Ein neuer Kupplungstyp. 


S. 178 
Von Ing. 
Max Otto in Leisnig i/S. (Mit Abb., Fig. 342.). . . . . . er 


i „ 180 
(Mit Abb., Fig. 343 bis 848.) . . . 222 ses n 
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Formgebung der Apparate, liingere Lebensdauer und durch besseres 
Aussehen wett gemacht. 
Die Maschinenbau- Actien - Gesellschaft Balcke, Bochum führt, wie 

sie uns mitteilt, folgende Konstruktionen aus: 
. Ganz in Holz; 
. Eisengerüst mit Holzverschalung und Holzeinbau; 
. Kisenmantel mit Holzeinbau; 
. ganz in Eisen; 
. gemauerter Unterbau mit eisernen Kamin und Holzeinbau; 
Jesse) Unterbau m. Eisengeriist, Holzverschalung u. Holzeinbau; 
fantel ganz in Mauerwerk mit Holzeinbau; 
. Mantel in Eisenkonstruktion mit Monierverkleidung und Holzeinbau; 
. Mantel und Berieselung aus Eisenbeton. 


Homne mit Le Men 
dsiollandaia ne 


CONIA Dti EE rn 


Die Firma hat 
seit langen Jahren 
an der Vervoll- 
kommnung der Ka- 
minkiihler gearbei- 
tet und sie war es 
denn auch die fest- 
stellen konnte, daß 
bei den bisher be- 
kannten Systemen 
der Übelstand be- 
steht, daß ihr Wir- 
kungsgrad mit zu- 
nehmender Breite 
erheblich abnimmt. 
In der Praxis findet 
man daher denn auch 

meistens schmale 
Kübler mit beträcht- 
licher Länge, die 
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lage arbeitet in der bei großer Leistung 
belgischen Abtei- 50 bis 60 m und 
lung der großen mehr beträgt. Es 
internationalen Ma- pre. ZS , liegt auf der Hand, 
schinenhalle im Sr em SS A A | daß die Querschnitts- 
a] H a A e AA EE 35% - 
Stande der Firma ES | DEPL DI TABALIDA RR | formen des langen 
e SAL LALALA AAA ARA AA RA AAA 2 q EARNS SS E | 
Ateliers de Con- MOOS SSS SS Ss Se 8 SE Rechteckes wegen 
structions A Bol- D SSS | P2222 2222222222 RC Seel des großen Um- 
linck EE E> PDP SE p> f bei geri 
ine x zusammen AE | KA E See E ARNO aa | anges el gerin em 
mit einer Bol- | REED LIA PE ebe ee, Inhalt bei Kiihlern 


linekx - Maschine. 
Ihre Beschreibung 


erübrigt sich im 
Hinblick auf die 
seinerzeitim „Prakt. 


Masch.-Konstr.* er- 
schienene längere 
Abhandlung über 
das W.-L.-System. 
Ein ausgestell- 
tes Kaminküh- 
lermodell (vgl. 
Fig. 326) gibt über 
die neuesten Ka- 
minkühlerkonstruk - 
tionen genannter 
Firma Auskunft. 
Da gerade im 
Kaminkühlerbau in 
den letzten Jahren 
große Konstruk- 
tionsänderungen stattfanden, so möge hier ausgeführt werden, daß die von 
der Maschinenbau-Actien-Gesellschaft Balcke vor 16 Jahren eingeführten 
Kaminkühler jetzt fast ausnahmslos zur Kühlung von warmen Wasser 
in Anwendung kommen. Selten werden hierzu noch andere Apparate 
wie offene Gradierwerke und Ventilatorkühler neu erbaut. Die Bann. 
kühler wurden anfänglich nur in Holzkonstruktion ausgeführt, seit 
einigen Jahren jedoch macht sich eine gewisse Vorliebe fir Apparate 
aus dauerhafteren Material als Holz geltend. Die höheren Kosten 
werden durch die größere Solidität, weitgehendere Freiheit in der 





*) Vgl. „Prakt. Masch. - Konstr.‘‘ 1910 Heft 1 u. 2. 





Fig. 826. Z. A.: Von der Brüsseler Weltausstellung. 


von größeren Lei- 
stungen erhebliche 
Anschaffungs- und 

Unterhaltungs- 
kosten verursacht. 
Wollte man jedoch 
bei derartigen Küh- 
lern an Länge spa- 
ren, so müßte man 
eben den Kühler 
bei gegebener Lei- 
stung seinem Inhalt 
nach erheblich grö- 
Ber bemessen als 
eben jener gegebe- 
nen Leistung ent- 
sprechen würde. 

Hier setzen nun 
die neuesten Kon- 
struktionen der Ma- 
schinenban -Aktien- 
Gesellschaft Balcke (D. R. P.) ein; sie beseitigen diesen Ubelstand 
und zwar wird auf Grund dieser Konstruktionen die Luft künstlich 
durch Zelleneinteilung nach der Mitte des Kühlers gedrängt, so daß 
jeder Kubikmeter des Berieselungsraumes zur Mitarbeit gezwungen wird, 
die Kühlwirkung an allen Stellen des Kühlers also nahezu die gleiche 
ist und die Kühlergrößen daher geringer ausfallen und auch billiger 
werden. 

Damit hängt dann weiter der wesentliche Vorteil zusammen, daß 
jede Zelle für sich getrennt die Luft unabhängig von der anderen Zelle 
ansaugt, wodurch eine möglichst hohe Temperatur der abziehenden 
Schwaden erreicht wird. Die Folge davon ist eine stärkere Zugwirkung 
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des selbsttätig arbeitenden Kihlers. Der Nachteil der älteren Kon- 
struktion, bei denen die Berieselung am Umfange des Kiihlers mit zuviel 
Luftüberschuß arbeitet und infolgedessen die Temperatur der abziehenden 
Schwaden und die Zugwirkung des Kamins also auch die an Ge 
Luftmenge und die Kihlwirkung mit ihren Werten empfindlich - 
einträchtigt wird, ist also beseitigt. 

Zum Schluß sei noch erwähnt, daß die Zellenkiibler, Patent Balcke, 
eben wegen ibrer sehr guten Kühlwirkung, insbesondere für Turbinen- 
Kondensationen von Wert sind und für solche auch schon mehrfach 
Anwendung gefunden haben. 


1000 PS liegende Tandem-Dampfmaschine mit 


Frikartsteuerung. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 41 u. 43 und Abbild. Fig. 327 u. 328.) 
(Schluß.) 


Die Fig. 2 und 5 auf Taf. 43 gonen einen Querschnitt durch 
die Steuerung des Hoch- und des Niederdruckzylinders der durch die 
übrigen Figuren auf den Tafeln 41 und 43 dargestellten Maschine 
wieder, wiihrend die Abbildungen Fig. 327 und 328 die entsprechenden 
Diagramme der Steuerbewegungen darstellen. 
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Fig. 827. Z. A.: 1000 PS liegende Tandem- Dampfmaschine mit Frikartsteuerung. 


Je zwei Schieber, von denen der obere den Dampf einläßt, der 
untere ihn an derselben Zylinderseite ausläßt, werden gemeinschaftlich 
von einem Exzenter angetrieben, das auf einer zur Zylinderachse parallel 
laufenden Steuerwelle sitzt, die von der Kurbelwelle aus durch ein 
Zabnriderpaar mit dem Übersetzungsverhältnis 1 : 2 angetrieben wird. 
Es dreht sich also das Exzenter während eines vollen Umlaufes der 
Kurbel nur um 180°, und zwar in Bezug auf den Einlaßschieber z. B. 
von Punkt a bis Punkt b, Fig. 328, mithin bewegt sich der von ihm 
angetriebene Schieber nur in der Richtung von rechts nach links. 
Erst die zweite folgende Kurbelumdrehung läßt das Exzenter sich vom 
Punkt b wieder nach Punkt a drehen, somit seine volle Umdrehung 
um 360° vollenden und den Schieber in der Richtung von links nach 
rechts in seine Anfangstellung zurückkehren. Einer vollen Umdrehung 
des Exzenters entsprechen also immer zwei volle Umdrehungen der 
Kurbel, oder mit anderen Worten: wenn der Kolben im Zylinder zwei- 
mal seine Bewegungsrichtung ändert, tut dies der Schieber nur einmal. 

Dabei werden die Kanäle in der Schieberbüchse durch den Schieber 
auf folgende Art geöffnet und geschlossen: Der Einlaßschieber bewege 
sich zum Öffnen der Kanäle in der Richtung von rechts nach links, 
und zwar so lange bis das Exzenter seine einer vollen Kurbelumdrehung 
entsprechende Bewegung von Punkt a zu Punkt b beendet hat. In 
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dieser Zeit müssen diese Kanäle vom Schieber geöffnet und nach er- 
folgter Dampfeinstromung in den Zylinder wieder geschlossen werden. 
Das Otfnen besorgt. wie aus Fig. 328 ersichtlich ist, die Schieberkante e, 
das Schließen die Schieberkante f. Es fährt somit der Schieber sowohl 
zum Öffnen wie zum Schließen der Kanäle in unveränderter Richtun; 
über die Schieberhüchse. Ganz geöffnet sind die Kanäle dann, wenn 
die gleich großeu Offnungen des Schiebers genau zwischen den Kanter 
der Schieberbüchsenöffnung stehen. Von diesem Zeitpunkt an beginnen 
sie sich wieder zu schließen. 

Während der nun folgenden zweiten vollen Kurbeldrehung ist dic 
Dampfzufübrung in Bezug auf den Zylinder die gleiche. Jetzt dreht 
sich aber das Exzenter von Punkt b nach Punkt a und der Schieber 
geht, ohne seine Bewegungsrichtung zu ändern, von links nach recht: 
wieder in seine Anfangstellung zurück. Bei dieser Schieberbewegung 
wird die Kante f die öffnende und die Kante e die schließende. Die 
Kanten vertauschen also ihre Rollen, und der Schieber hat tatsächlich 
Dur halb so viel Richtungswechsel der Bewegung auszuführen wie der 

olben. 

Die Art der Ausnutzung des Exzenterweges für den Schieberhub 
ermöglicht eine unmittelbare Bewegungsübertragung vom Exzenter auf 
den Schieber, die eine Feder oder Schränkung, wie sie zur Verminderung 
zu großer Überdeckungen angewendet werden, entbehrlich macht, 

Da die Schieber nach diesem neuen Steuerungsgedanken beim Öffnen 
und Schließen ihre Bewegungsrichtung beibehalten, ergibt sich ihr nutz- 
barer Offnungsweg aus der Länge des Umfanges zwischen Offnungs- und 
Schlußpunkt am Exzenterkreis, der im Verhältnis zum ganzen Exzenter- 
wege bedeutend größer ist als nur die Pfeilhóhe des Bogens zwischeu 
diesen Punkten, wie sie sonst für die Betätigung der mit normaler 
Geschwindigkeit arbeitenden Steuerorgane gebräuchlich ist. 

Der Abstand zwischen den benachbarten Kanten eines Schieber: 
und die Weite des zu ihnen gehörenden Dampfkanales in der Schieber- 
büchse entsprechen in ihrer Gesamtlänge dem nutzbaren Schieberhul 
für eine und dieselbe Dampfein- und -ausströmdauer; eine Veränderung 
der letzteren vergrößert oder verkleinert den Abstand zwischen diesen 
benachbarten Schieberkanten. Auf diese Weise kann beim Trennen 
des Hochdruck-Einlaßschiebers in zwei Hälften, (vergl. Detail auf Taf. 45. 
die Dampfzufuhr in den Hochdruckzylinder geregelt werden, und zwar 
entspricht großer Abstand der Kanten hoher und kleiner Abstand ge- 
ringer Füllung und Leistung der Maschine. Sind die beiden Schieber- 
hälften in unmittelbarer Berührung, so daß die Kanten fest aufeinander 
stoßen, so ist der Dampfeintritt in den Zylinder ganz unterbrochen. 

Zur Veränderung dieses Schieberabstandes durch den Regler sind 
die beiden Schieberhälften jede für sich mit der äußeren Steuerung ver- 
bunden; die Schieberstange des vorderen, der Steuerung zugekehrter 
Schiebers ist hohl, und durch ihre Bohrung geht die Schieberstange des 
hinteren Schiebers. Beide Stangen enden im äußeren Schieberführungs- 
gehäuse in Gleitstücken, die durch einen Winkelhebel mit der Steuerung 
verbunden sind und durch dessen Bewegung gegeneinander verschoben 
werden, womit sich der Abstand zwischen den Schiebern, also auch der 
Füllungsgrad, ändert. 

Wie aus Fig. 327 ersichtlich, erhalten die beiden Einlaßschieber 
ihre Bewegung durch einen Lenker und einen senkrechten Hebel un- 
mittelbar vom Exzenter, dessen hin- und hergehende Bewegung, auf 
die Schieber übertragen, deren relative gegenseitige Verstellung nicht 
beeinflußt. Die Schieber überfahren bei jedem Kolbenhube den Kanal 
in der Schieberbüchse stets mit gleichbleibender Entfernung; erst wenn 
der Regler durch Verdrehen der Regelwelle den senkrechten, den 
Lenker mit dem Winkelhebel verbindenden Hebel hebt oder senkt, wird 
diese rales durch den um seinen Drehpunkt schwingenden Hebel 
verstelit. 

Das Heben dieses senkrechten Hebels durch Verdrehen der Regel- 
welle verlängert durch Vergrößerung des Kantenabstandes, das en 
verkürzt die Dampfeinströmdauer. s bezweckt noch eine andre, für 
die Regelung der Maschine wichtige Veränderung der Steuerbewegung. 
Mit der Dampfeinströmdauer würde durch die Veränderung des Schieber- 
kantenabstandes gleichzeitig auch das Voreiuströmen verändert, und 
zwar bei größeren Füllungen entsprechend vergrößert, bei kleineren ver- 
mindert. Um dies zu verhindern, bringt die Regelwelle durch den senk- 
rechten Hebel den Lenker am Exzenter in bezug auf die Exzenterkurve 
stets in eine bestimmte, unveränderlichem Voreilen entsprechende Lage. 
Die Kanaleröffnung beginnt also trotz veränderter, vom Regler auf ver- 
schiedene Einströmdauern verstellter Kantenabstände stets in demselben 
Punkte der Ezenterkurve. 

Die SchieberdurchlaSéffuung zwischen diesen beiden Kanten ent- 
spricht in ihrer Größe für sämtliche Füllungen einem und demselben 

erhältnis der Dampfgeschwindigkeit zur Kolbengeschwindigkeit, so dai 
sich auch bei höchster Reglerstellung keine Drosselung des einströmenden 
Dampfes bemerkbar machen kann. 

a die Kolbenschieber entlastet und ihre Reibungswiderstiiad 
ebenso wie die der in Metallstopfbüchsen laufenden Schieberstangen 
unwesentlich sind, ist die Rückwirkung auf den Regler gering un 
mangels einer die Schieber betätigenden Feder annähernd gleich- 
bleibend. 

Die Steuerung mit halber Geschwindigkeit eignet sich besonder: 
für Maschinen mit hohen Umlaufzablen; ibre zwangläufigen E 
geben der Maschine einen ruhigen Gang und erhöhen deren Betrie 
sicherheit. Die Art der Schieberauordnung tangential zum Zylinder 
ermöglicht leichtes Ein- und Ausbauen des Kolbens ohne Riicksicht- 
nahme auf die Steuerung, deren siimtliche Teile iiber Flur sichtbar 
und zugänglich angeordnet sind, uud deren verringerte Geschwindig: 
keit bei vermindertem Olverbrauch gleichzeitig die Lebensdauer und 
deu Wirkungsgrad der Maschine erhöht. 
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Die Theorie der Turbine für elastische Treibmittel. 


Von Dipl.-Ing. Konrad Baetz in Würzburg. 
(Fortsetzung.) 


Bei manchen Dämpfen, wie bei Wasser und Kohlensäure tritt eine 
Kondensation schon bei der gewöhnlichen adiabatischen Expansion ein, 
wenn der Dampf anfangs trocken gesättigt war. Diese Dämpfe eignen 
sich aber für das gekennzeichnete Arbeitsverfahren besonders, weil die 
genannte Eigenschaft es ermöglicht, verhältnismäßig große Leistungen 
mit überraschend kompendiösen Maschinen zu erzielen. 

Bisher wurde immer angenommen, daß au der Stelle des tiefsten 
Druckes (s. Beschreibung unter II) aus allen Zellen Treibmittel aus 
der Maschine abgeführt werden muß. 

Damit der Frozeß dauernd aufrecht erhalten werden kann, muß 
die an dieser Stelle herausgenommenen Menge des Treibmittels dem 
Gewichte nach gleich der oben zugeführten Menge des Treibmittels 
sein. Da aber andererseits das spez. Gewicht des aufzunehmenden 
Treibmittels, als letztes Glied der fallenden geometrischen Progression 
sehr klein ist, gegenüber demjenigen des eintretenden Treibmittels, so 
ersieht man, daß ein sehr hoher Wirkungsgrad nur erreicht wird, wenn 
. man die sekundlich durchfließende Menge selbst sehr klein macht. Dies 
erfordert sehr kleine Zellenräume bei hoher Zellenzahl, d. h. man er- 
zielt gerade das Gegenteil der obigen Behauptung, nämlich volu- 
minöse Maschinen bei kleiner Leistung. 

Wenn, es aber nur sogenannte ideale Gase gäbe oder Dämpfe, die 
sich, wie Atherdampf bei adiabatischer Expansion überbitzen, so wäre 
eine bessere Lösung unmöglich. Die erhärtete Tatsache aber, daß ge- 
wisse Dämpfe sich bei adiabatischer Expansion kondensieren, ermöglicht 
den Bau idealer Wärmekraftmaschinen. 

Man braucht nämlich nur, um den Prozeß in der Maschine dauernd 
aufrecht zu erhalten, aus jenen Leitkanälen, die dem Eintrittsleitkanal 
T, benachbart sind, das sich dort sammelnde Kondensat nach außen 
abzuleiten. 

Dieses Kondensat hat nahezu die Temperatur des dampfförmigen 
Treibmittels in der obersten Druckstufe, während sein Druck (ent- 
sprechend dem zweiten oder dritten Glied der geometrischen Reihe) 
sich nur um den Quotienten vom Admissionsdruck unterscheidet. Man 
braucht also nur eine minimale Arbeit, um dieses Kondensat auf den 
Admissionsdruck zu bringen. Wird dann die notwendige Verdampfungs- 
wärme wieder zugeführt, so kann das Treibmittel neuerdings in die 
Maschine geleitet werden. 

Daß sich tatsächlich das ganze Kondensat in den Leitkanälen 
sammelt, ist einerseits leicht einzusehen und praktisch ebenso leicht 
auszuführen. Man denke sich den Eintrittsleitkanal zunächst an der 


tiefsten Stelle, dann wird natürlich die Schwere stets das Kondensat- 


nach abwärts führen. 

Da ferner die Kondensation im expandierenden Teil des Treib- 
mittels eintritt, so erfolgt die Ansammlung der Flüssigkeit in allen Leit- 
kanälen. Da aber diese Leitkanäle immer Treibmittel in die sich 
füllenden Zellen liefern müssen, so wird das Treibmittel dort auch fort- 
während wieder verdampfen. Da ferner das Treibmittel, bis es in die 
Leitkanäle, die mit Flüssigkeitsableitungsrohren zu versehen sind, gelangt, 
bereits wenigstens zweimal expandiert ist, so ist wegen des hohen 
Flüssigkeitsgehaltes, die in diese Leitkanäle eintretende Gewichtsmenge 
des Treibmittels größer, als die in die zu füllende Zelle abeufitirende 
Gewichtsmenge. 

Selbst wenn also die Gesamtkondensation in der Maschine nicht 
erreicht wird, was vielleicht wegen der auftretenden tiefen Tempera- 
turen und des dadurch herbeigeführten Wärmeaustausches mit der 
Umgebung praktisch nicht möglich ist, so kann die Maschine doch sehr 
kompendiös werden, wenn die Menge des Kondensatzes bei mäßigem 
Druckgefälle groß wird. Dies ist aber bei Wasserdampf und ganz 
besonders bei Kohlensäure der Fall. 

Die Wärmetheorie wird sich mit den beschriebenen Vorgängen 
noch eingehend zu beschäftigen haben. Zunächst wird der zweite 
Hauptsatz der Wärmetheorie eine entsprechende geänderte Fassung 
erhalten müssen, weil es möglich ist, eine Maschine zu bauen, die die 
Wärme der Umgebung in mechanische Arbeit dauernd umzusetzen 
vermag. Man braucht der Maschine ja nur z. B. Kohlensäure iın 
trocknen gesättigten Zustand bei beispielsweise + 15°C. zuzuführen und 
das bei — 20° z. B. sich bildende Kondensat, nur wieder durch die Wärme 
der Umgebung in den anfänglichen Zustand zu bringen. 

Dabei setzt sich der beschriebene Vorgang noch nicht einmal in 
Widerspruch mit der heutigen Entropietheorie. Da nämlich der ganze 
Vorgang in der Maschine ein adiabatischer ist, so ist die Entropie in 
der ganzen Maschine konstant. Da aber die Entropie des als Flüssig- 
keit abgenommenen Treibmittels kleiner ist, als die des zugeführten 
EE Treibmittels, so hat man eben durch die äußere Wärme- 
zufuhr diese Entropieánderung wieder aufzuheben. 

Auch fúr die E 
e 


der immer gesuchten, vollkommen zu- 
treffenden Zustandsgleichung 


r Gase und Dampfe wird die beschriebene 


Maschine insofern von Nutzen sein, als die in ihr verlaufenden Prozesse . 


bei entsprechenden Messungen an ausgeführten Maschinen sicherlich 
weitgehende Schlüsse zulassen. 

ch für meinen Teil bin heute schon geneigt, Zustandsgleichungen, 
wie sie von Pictet, Mewes und anderen aufgestellt worden sind, eine 
besondere Daseinsberechtigung zuzusprechen. 


V. Berechnung der Leistung für ein Laufrad. 


Bedeutet c die Umlaufgeschwindigkeit des Rades y, — y,, die 
während der Vorüberbewegung der Zellen vor dem Eintrittskanal be- 
wirkte Zunahme des spez. Gewichtes, V das Volumen einer Zelle, a 
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den Abstand zweier Zellenwände am äußern Radumfang gemessen, so 
ist das Gewicht des pro Sekunde in das Rad tretenden Treibmittels: 


, (NN 


wobei - die Zahl der pro Sekunde voriiberbewegten Zellen bedeutet. 


G sec. = 


Ist also r die Verdampfungswiirme des Treibmittels und A das 
mechanische Aquivalent | Ka so ist die nach erfolgter Beaufschlagung 


sich noch ergebende Leistung der Maschine, wenn das Treibmittel durch 
die Arbeitsleistung verfliissigt aus der Maschine entnommen wird: 
1 e 
L= ror (Yi — 7) Vet oe Er. 


Diese Formel wird zweckmäßig, wie später gezeigt werden soll, für die 
erste Bemessung einer solchen Maschine verwendet. 


Se Meberweg ` 
| Gang 














Ofthung ~ 
Schieberweg 
Fig. 328. Z. A.: 1000 PS liegende Tandem-Dampfmaschine_mit Frikartsteuerung. 


Falsch wäre es übrigens, wenn man die Leistung aus der der 
Maschine zufließenden Gewichtsmenge unter der Annahme berechnen 
wollte, daß die ZufluBgeschwindigkeit in jedem Augenblick konstant 
ist. Es wäre dann die sekundlich zufließende Menge einfach F-u-y,. 
Diese Rechnung aber wäre falsch, weil die Zuflußgeschwindigkeit fort- 
während zwischen zwei Grenzen schwankt. Es werden nämlich die 
vor den Beaufschlagungskanal tretenden Zellen gefüllt, indem sowohl 
das spez. Gewicht, wie der Druck in denselben zunimmt. Es muß also 
wit wachsender Füllung die Zuflußgeschwindigkeit abnehmen, so dab 
an der Eintrittsstelle des Treibmittels nenn, auftreten, die von 
der Zahl der Zellen und der Umfangsgeschwindigkeit des Juaufrades 





abhängen. Die sekundlich zufließende Quantität des Treibmittels läßt 
sich also nur unter Ermittlung der mittleren Durchflußgeschwindig- 
keit berechnen, welche nicht einfach bestimmt werden kann. Diese 
Schwingungen haben auch zur Folge, daß der Zufluß des Treibmittels 
von einem deman Tónen begleitet sein wird, indem die Schwingungs- 
zahl des eintretenden Treibmittels musikalischen Tónen entspricht. 

Die wiihrend der Beaufschlagung des Rades sich ergebende, durch 
reine Aktionswirkung gelieferte Leistung, lässt sich aus der Differenz 
der lebendigen Kraft beim Eintritt des Treibmittels berechnen. 

Ist umax die Strömungsgeschwindigkeit im Eintrittsleitkanal, e die 
Radumfangsgeschwindigkeit und Gsec die eintretende Gewichtsmenge, 
so ist die Eintrittsleistung: 

nu. —e 


max 3 
la=— 6 — . Grec TN R ae es 


Die Berechnung der gesamten Leistung mit Hilfe der Lehrsiitze der 
Mechanik gelingt übrigens ebenfalls; nur ist diese weit umständlicher, und 
heute noch nicht vollstiindig exakt durchfiihrbar, da die Zustandsgleichung 
der Dämpfe noch nicht auf rein mechanischer Grundlage zutreffend 
ermittelt worden ist. e, a 

Jedenfalls ist sicher, das sich die kinetische Gesamtenergie eines 
Gases darstellen läßt, durch die Beziehung: 

2 
e Em+ 5 2m-.w?, 
wobei das erste Glied die kinetische Energie der fortschreitenden Be- 
wegung des Gasquantums, das zweite diejenige der AE eeh Be- 
wegung zum Ausdruck bringt. Das 
zweite Glied gibt hierbei ein Maß 
für den Wärmeinhalt des Gases. 

Wird nun durch Verbrauch 
des Energieinhaltes eines Körpers 
ein mechanischer Energiestrom er- 
zeugt, so muß die zeitliche Ande- 
rung des Energieinhaltes den Be- 
trag des hervorgebrachten Ener- 
giestroms angeben. Bewegt sich 
also der Rezeptor (das Laufrad) 
einer Energiewandlungsmaschine, 
der von beiden Summanden der 
Gesamtenergie entsprechende Be- 
träge aufnimmt und fortleitet, mit 
einer konstanten Geschwindig- 
keit c, so gehört der Abnahme 
jedes der beiden Energiebeträge 
ein besonderer Arbeitsdruck zu, 
so daß der gelieferte Energiestrom 
der Maschine, das ist ihre Nutz- 
leistung in mkg/sec, sein muß: 


d 
L,= 57 =(P, +P) e 
wobei P, den gesamten Arbeits- 
druck der Wandlung des auf die 
fortschreitende E treffen- 
den Energiebetrags und P, den ge- 
samten Acheitesdrack der Ande- 
rung der verborgenen Energie dar- 
stellt. Wiir die Gasmechanik voll- 
stiindig bekannt, so kónnte man 
P, und P, gemeinschaftlich er- 
mitteln. Heute muß man beide 
Beträge getrennt berechnen. 
Nach dem Satz vom Antrieb 
2. ist der Impuls gleich der zeitlichen 
e ‘= Anderung der Bewegungsgröße. 
Bewegt sich also das Gasquantum 
auf der einen Seite des Rades mit 
der Geschwindigkeit e mit den Kammern der Maschine vorwärts, so ist 
die Richtung der Geschwindigkeit nach der Überleitung und Einströmung 
in die Radkammer auf der anderen Seite des Rades zwar im Drehsinn 
wieder die gleiche, trotzdem ist die totale Anderung der Geschwindig- 


keit 2e. 





Fig. 329. Z. A.: Kellerschalter. 


Ist ferner — die sekundlich aus jeder Kammer austretende 


A G 
Masse des 'Treibmittels, so ist der Antrieb pro Kammer P=2.c.--. 
Bezeichnet ferner V, wie friiher das Volumen einer Radkammer, so 
ist die sekundlich austretende Masse auch gleich der zeitlichen Abnahme 
b | dy 
AS 


z-a. 


des Masseninhalts der Kammer, also — = 
g 5 
= Y cosa 
Nun ist nach früheren yn = yọ € , wobei z-a den 
bis zu einer beliebigen Radzelle z zuriickgelegten Radumfang darstellt. 
Bedeutet also c die Umfangsgeschwindigkeit, t die bis zu dem beliebigen 
Punkt verstrichene Zeit, so kann man auch z.a=c-t setzen und 
differenzieren, so daß: 


G y > = y «Cot. cose 
e ciw S 10 (= re: cosa) -e 
oder | 
G y PERSA 
) 
—=F. ‘".¢@.cosa:-e 


E. e: e 
wenn man gleichzeitig für c-t wieder den Wert z.a setzt. 


(Schluß folgt.) 
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Kellerschalter. 
(Mit Abbildungen, Fig. 329 bis 332.) 


Die Skizzen der Fig. 330 bis 332 zeigen die Schaltungsschemata 
eines von der Bergmann-Elektrieitäts-Werke Aktiengesell- 
schaft in Berlin N 65 eingefiihrten neuen Schalters und zwar gibt 
Fig. 330 das Schema fiir den einpoligen Ausschalter, Fig. 331 das fur 
den einpoligen Wechselschalter und Fig. 332 das fiir den einpoligen 
Gruppenschalter. 

Der wasserdichte ,Kellerschalter*, so wird der neue Apparat genannt, 
ist ein in einem mit zwei (vgl. Fig. 329) Steindollen oder Holzschrauben 
versehenem Eisenrahmen hiefastigtiar Schalter, dessen Porzellangehäuse 
im Innern durch einen starken Zwischen- 
boden getrennt ist. Von den hierdurch © ind 
entstandenen Hohlräumen nimmt der KE LON 
obere den eigentlichen Schalter auf, | 
während in dem unteren sich der aus 
beliebigen Isoliermaterial bestehende 
Schaltergriff bewegt; die Schaltwelle 
selbst ist wasserdicht durch den Zwi- 
schenboden geführt und durch einen 
dazwischen gelegten Gummiring ge- 
dichtet. Das Porzellangehäuse wird 
durch eine Gewindekappe abgedeckt. 

Die genannter Firma ebenfalls 
durch D. R. G. M. geschützte Ein- 
führung für die Zuleitung ist 
derart gewählt, daß Wasser in das 
Innere des Schalters nicht eintreten 
kann. Zu diesem Zweck sind an dem 
Gehäuse Einfúhrungsstreifen ange- 
bracht, welche die Biichsenkontakte 
zum Anschluß der Leitungen enthalten. 
Die Klemmschrauben können nur von 
unten bedient werden, so daß auch diese 
Teile vor eindringendem Wasser ge- 
schützt sind. 

Besonderer Erwähnung bedarf 
schließlich noch die Tatsache, daß der 
Schalter Wasserdichtigkeit gewähr- 
leistet und, wie der Name schon sagt, 
sich für feuchte Räume, Keller etc. 
eignet. Der Eisenrahmen ist leicht zer- 
legbar; von dem in ihm aufgehängten 





‚Schalter führt eine Achsenve die ata Fig. 882. 
welche den Isoliergriff mit einer Krampe Fig. 330, 331 u. 882. Z. A.: 
aus Bronze anfaßt, und womit derselbe Kellerschalter. 


bedient werden kann, nach unten hin- 
durch; an ihrem Ende ist ein Handrad angebracht, durch dessen ent- 
sprechende Drehung die Schaltung bewirkt wird. 


Bamag-Triebwerksteile. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 44 und Abbildungen Fiy. 333 bis 341.) 
II. 


In Fortsetzung unseres Berichtes*) über die Triebwerksteile 
der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau-Aktien-Gesell- 
schaft in Dessau haben wir zunächst zu bemerken, daß sich in den 
ersten Teil des 
Berichtes einige 
kleine Unstim- 
migkeiten einge- 
schlichen haben, 
die wir beseitigen 
möchten. 

So mub es auf 
Seite 160 linke 
Spalte, Zeile 19 
von unten heißen 
„Wellen“ statt 
Rollen, ebenso auf 
derselben Seite 

rechte Spalte 

Zeile 17 von oben 
„eingestellt wer- 
den* statt sich 
einstellen können. 
Weiter ist auf 
Zeile 29 derselben 
Spalte zu schrei- 
ben „mit Kugel- 
bewegung“ statt pendelodes und auf Zeile 33, „Schalen mit Weiß- 
metallfutter* statt Weißmetallschalen. Endlich sollte das Wort zeitlich 
auf Seite 161 linke Spalte 34. Zeile von unten fortfallen oder durch 
das „vorher“ ersetzt werden. —. 

Von den Zeichnungen auf Tafel 44 stellen die Fig. 1 bis 6 und 16 





Fig. 333. Z. A.: Bamag-Triebwerksteile. 


_ ein Kammlager Bauart Bamag dar, das mit Schalen mit Weiß- 


metallfutter ausgeführt wird. Lager dieser Art werden ausschließlich 
da angewandt, wo axiale Drücke, wie solche beisp. bei konischen Zahn- 


*) Vergl. Heft 18 mit Zeichnungen auf Tafel 38 


Cm 


rädern auftreten, aufzunehmen sind; ihre konstruktive Ausgestaltung 
ist eine derartige, daß der Mittelpunkt des Lagers nur horizontal ver- 
stellt werden kann. 

Das Lager an sich besteht aus dem Deckel und Lagerunterteil, 
sowie den beiden Schalen. Diese legen sich fest ia den Körper und 
die Oberschale trägt zwei Einschnitte für die beiden Schmierringe, die 
von Deckeln aus beobachtet werden können. Außerdem enthalten beide 
Schalen mehrere ringförmige Eindrehungen für die Kämme am Zapfen. 
Das Abspritzen von Schmiermaterial wird durch die am Körper an- 
gegossenen Hauben verhindert. Durch Schrauben verschließbare Off- 
nungen an 
diesen  Ol- 
fingern er- 


Einfüllen und 


Oles. 

Trotz kriif- 
tigen Baues 
zeigt auch die- 
ses Lager die 

geschmack- 
volle Form 
aller anderen 
Konstruktio- 
nen des Ba- 
mag(Fig.333). 

Lager die- 
ser Art werden 
A fürWellen von 
8 50 bis 260 mm 
Durchmesser 
ausgeführt. 





- 
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Fig. 884. Z. A.: Bamag-Triebwerksteile. 


möglichen das | 





Ablassen des ' 





Ein normales Bamag-Sparlager mit herausnehmbaren Schalen mit | 


W eiBmetallfutter geben die Fig. 10 bis 13 der Tafel und Fig. 334 
wieder. 

Auch bei diesem kann der Mittelpunkt des Lagers nur horizontal 
verstellt werden. Ebenso liegen hier bei den Lagern bis 200 mm 
Bohrung die Schalen am ganzen Umfange in einer Kugelfläche, bei 
denen mit 
Fig. 15 bis 22 auf Tafel 38. Die Sohle des Lagers ist bearbeitet. 

Das Lager an sich eignet sich besonders zur Lagerung von Hohl- 
wellen, jedoch müssen auch bei ihm wie beim Lager N 
Taf. 44 beim Einbau die Wellen eingeschabt werden. Es wird mit 
Bohrungen von 100 bis 320 mm geliefert; die Lagerhöhe (Maß h) 
stellt sich auf 125 mm für die kleinste und 300 mm für die größte, 
das Gewicht auf 62 für die kleinste und auf 710 kg für größte Nummer. 

Ein als offenes Hängelager ausgeführtes Bamag- EE mit 
guBeisernen Schalen zeigt die Abbildung, Fig. 336. ° 

Die Schalen der Lager haben Kugelbewegung und sind in der 
Bauhöhe mit Hilfe von Schrauben verstellbar. Der Hänger hat die 
durch alle Kalender bekannte Bamag-Form und wird bei jeder Schalen- 
größe für mehrere Ausladungen ausgeführt. So z. B. werden Lager 
von 20 bis 25 mm Bohrung für eine Ausladung von 185, 250 und 300 mm, 
Lager von 30 bis 35 für eine Ausladung von 250, 300, 350 und 400 
und Lager von 40 bis 45 mm Bohrung für eine Ausladung von 250, 
300, 350, 400, 450 und 500 mm geliefert. 


rößerer Bohrung in einer Zylinderfläche, wie beim Lager 


ig 1 bis 6, | 


Das offene Wand-Konsollager Bauart Bamag zeigt Abb. Fig. 335. 
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Fig. 885. Z. A.: Bamag-Triebwerksteile. 


Bei diesem sind die EE die in Fig. 335 allerdings nicht 
mit gezeichnet sind, ebenfalls in Gußeisen ausgeführt, auch haben sie 


Kugelbewegung und kónnen in der Bauhóhe verstellt werden. Ebenso | 


ist die Konsole so geformt, daß man sie auch an Säulen befestigen kann; 
sie wird weiter für Bohrungen von 40 bis 110 mm in sechs ver- 
schiedenen Größen und für Ausladungen bis zu 500 mm für die größte 
Type gebaut. 2 

Peun Bamag-Riemenriicker geben die Fig. 7 bis 9 auf der Taf. 44 
wieder. 








| iy 


. Der Riemenrücker besteht aus einer, den Riemen umfassenden 
Ose b mit rechteckiger Offnung. Die Ose b ist in einem kreisrunden 
Ringe a drehbar gelagert und kann sich infolgedessen, wie das die 
Abb. Fig. 338 u. 340 auch erkennen lassen, jede; Lage des Riemens 
leicht anpassen. Der Ring a wird durch zwei Führungsstangen e gc- 
halten, die sich wieder in einem eine Parallelführung bildenden Kloben 
d verschieben lassen. Dieser Kloben ist auf einer nach dem Stande des 
Arbeiters führenden, drehbar gelagerten Stange befestigt, auf der in 
handlicher Höhe ein Handgriff angebracht ist, durch den der Riemen- 
Ausrücker betätigt wird. 

Die Lagerung der Stange läßt sich durch entsprechend gebogene 
Flacheisen erreichen, welche einerseits an der Decke usw., anderseits an 
der Maschine befestigt werden. 

Von den beiden Abbildungen zeigt Fig. 340 den Grundriß einer 
Anordnung; bei der die drehbare Stange seitlich von der Stufenscheibe 
liegt, während Fig. 337 bis 339 die Anbringung des Riemenrückers an 
einem normalen Bamag-Deckenvorgelege veranschaulichen. 

Eine Bamag-Sellerskupplung geben die Fig. 14, 15 u. 20 bis 22 
der Tafel wieder. Diese Kupplungen sind so bekannt, daß es wohl 
kaum erforderlich ist, dazu noch ein Wort der Erklärung zu geben; 
eia Blick in die verschiedenen Lehrbücher und Ingenieur-Kalender 


as Gleiche gilt von der in Fig. 18 u. 19 wiedergegebenen neuesten 
Form der Bamag-Schalenkupplung sowie der Kreuzgelenkkupplung 
Fig. 26 u. 27. Beider konstruktive Ausführung geht aus den Zeichnungen 
klar hervor. 

Dagegen ist über das Spannrollengetriebe ,Lenix% Fig. 17 u. 
23 bis 25 auf Tafel 44, umso mehr zu berichten. 





i 
Fig. 886. Z. A.: Bamag-Triebwerksteile. 


Wir folgen hierbei einer uns zur. Verfügung gestellten Abhand- 


lung von Prof. Rud. Hundhausen von der techn. Hochschule in 


Dresden. Dieser schreibt u. a.: „Die Berlin-Anhaltische Maschinenbau- 


_ A.-G. in Dessau ist seit einiger Zeit damit beschäftigt, eine wichtige 


Verbesserung an Riemengetrieben auch in Deutschland einzuführen. 


_ Es handelt sich um das von dem französischen Ingenieuroffizier Leneveu 


erfundene Spannrollengetriebe, das sich unter dem Namen ,Lenix* 
in Frankreich schon seit Jahren bewährt hat. 

Die bisherigen Theorien und die in der Praxis üblichen Regeln 
reichen nicht aus, um für die so wichtigen und zahlreich angewandten 


| Riemen- und Seiliibertragungen sicher und vorteilhaft wirkende An- 


ordnungen treffen zu können. Um nur ein Beispiel herauszugreifen, er- 
wähne ich, daß bei Seiltrieben mit Dehnungsspannung die Seile, damit 


sie möglichst lange nicht nachgespanut zu werden brauchen, ursprüng- 


| lieh mit einer solchen Verkürzung aufgelegt werden, daß etwa die 





| tragenden Umfangs 


der Wellen und Lager eintritt, als der zu über- 
raft entsprechen würde. 
Für Riemengetriebe gab es bisher eine Reihe von handwerks- 


zehnfache an 


ı mäßigen Regeln, die beachtet werden mußten, um befriedigende Er- 


gebnisse zu erzielen: Die durch Riemen zu verbindenden Wellen sollen 
möglichst nicht senkrecht untereinander liegen, weil sich sonst keine 
genügende Anhaftung des Riemens auf der unteren Scheibe erzielen 
läßt; sie müssen vielmehr wagrecht oder nur wenig geneigt nebenein- 
ander liegen und einen möglichst großen Abstand voneinander haben; 
die Achsenentfernung soll wenigstens 4 m betragen. Das Ubersetzungs- 
verhältnis zwischen beiden Riemenscheiben soll kleiner als 6:1 sein; 
im allgemeinen bleibt man ja erheblich darunter. Der Reibungs- 
koeffizient darf höchstens zu 0,25 angenommen werden, wohingegen zur 
größeren Sicherheit nur 0,1 in der Rechnung zugrunde gelegt werden 
soll. Das Verhältnis der Spannungen im ziehenden und im gezogenen 


| Trum ist im allgemeinen zu 1:2 anzunehmen, woraus sich ergibt, daß 


die gesamte für den Lagerdruck in Rechnung zu stellende Zugkraft 
des Riemens etwa gleich der dreifachen Umfangskraft anzunehmen ist. 
Besondere Spannrollen sind tunlichst zu vermeiden. Das gezogene oder 
schlaffe Trum soll oben, das ziehende Trum unten liegen. 

Kaum eine einzige von diesen Regeln behält aber ihre Gültigkeit 
bei dem neuen Riemengetriebe, das in Fig. 23 und 24 der Tafel in 
einer Ausführungsform dargestellt ist, und wovon die erste Ausführung 
in Deutschland für den Antrieb einer 100pferdigen Dynamomaschine 
ausgeführt wurde, während eine zweite gleiche Maschine in derselben 
Fabrik nach der alten Gepflogenheit durch einen sehr breiten Riemen 
angetrieben wurde. Der neue Riemen ist 250 mm breit, der alte 600 mm, 
und beide sind 6 mm dick. Trotzdem ist die spezifische Belastung des 
Riemens beim neuen Getriebe erheblich geringer als beim alten; dem- 
entsprechend wird auch der Lagerdruck beträchtlich verringert. 

Das Geheimnis dieser Wirkung liegt in einer Spannrolle c (Fig. 24), 
die in einer um die geometrische Achse des Motors Fig. 341 drehbaren 
Schwinge (b) gelagert ist. 

Die Spannrolle hat die doppelte Wirkung, einerseits den um- 
spannten Bogen der kleinen Scheibe wesentlich zu vergrößern und ander- 
seits die Spannungen des Riemens derart zu beeinflussen, daß das ge- 
zogene oder schlaffe Trum stets annähernd mit der gleichen Kraft 
angespannt wird, gleichgültig, ob der Riemen länger oder kürzer wird. 
Hierdurch wird die eigentümliche und sehr wertvolle Wirkung erzielt, 
daß bei Vergrößerung der Umfangskraft, welche eine Dehnung des 
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Fig. 338. 


Fig. 837, 838, 839 u. 840. Z. A.: Bamag-Triebwerksteile. 


ziehenden Trums zur Folge hat, die Spannrolle das entsprechend ver- 
liingerte schlaffe Trum weiter um die kleine Scheibe herumführt und 
den Umschlingungswinkel auf derselben entsprechend vergrößert, so daß 
ohne Vergrößerung der Spannung im schlaffen Trum eine verbesserte 
Haftung und Mitnahme des Riemens auf der Scheibe erzielt wird. Das 
Spannungsverhältnis zwischen dem schlaffen und dem ziehenden Trum 
wird dadurch aber in bedeutend größerem Maße verringert, und zwar 
kann man im allgemeinen annebmen, daß dieses Verhältnis bei dem 
oben erwähnten neuen Riemengetriebe 1: 10 beträgt, gegenüber 1: 2 
bei den bisher üblichen Riemengetrieben. 

Alles, was in den oben angedeuteten alten Regeln gesagt war, 
kommt jetzt außer Geltung. Der sogenannte senkrechte Riementrieh 
(für senkrecht untereinanderliegende Achsen) macht nicht mehr die 
geringsten Schwierigkeiten. Der Achsenabstand braucht nicht mehr 
N groß gewählt zu werden, sondern kann beliebig klein sein, 
und je kleiner er ist, um so günstiger wird das Verhältnis. Für das 
Übersetzungsverhältnis sind keine Schranken mehr gezogen. So ist 
beisp. ein Übersetzungsverhältnis von 1:20 ausgeführt. (serade in dieser 
Beziehung erscheint das neue Getriebe geeignet, eine Umwälzung der 
üblichen Anordnungen beim elektrischen Antrieb langsam laufender 
Maschinen herbeizuführen, indem es an die Stelle von Zabnradiiber- 
setzungen, Schneckentrieben usw. tritt, die den Wirkungsgrad verringern 
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und vielfach unangenehmes Geräusch verursachen. Dabei ist besonders 
zu beachten, daß die Spannung des Riemens im ziehenden Trum, die 
früher mindestens gleich der doppelten Umfangskraft anzunehmen war, 
jetzt nur um wenig größer als die zu übertragende Umfangskraft selbst 
ist, während sie im schlaffen rum infolge der beträchtlichen Ver- 

rößerung des Umschlingungswinkels so klein ist, daß die Lager der 

pannrolle nur wenig belastet sind und trotz hoher Umlaufgeschwindig- 
keit leicht kühl gehalten werden können.“ 

Zum Schluß sei nur noch der durch die Fig. 28 u. 29 der Tafel 
wiedergegebenen elastischen Bolzen-Kupplung der Bamag gedacht, 
die sich als brauchbares Kuppelglied für elektromotorischen Antrieb, 
bei hohen Umlaufszablen und beim Anschluß schwerer Maschinen- 
wellen erwiesen hat. Die Kupplung eignet sich für Vor- und Rück- 
wärtsgung sowie hohe Umfangsgeschwindigkeit, ja bei Wahl eines 
starken Modells sogar für Betriebe, in denen sich die Richtun der 
Kraft stoßweise ändert. Die Kupplung wirkt weiter bei übersichtlicher 
Bauart nachgiebig und isolierend, gleicht kleine, schwer zu ver- 
meidende Ungenauigkeiten der Montage aus und verhütet Schäden, wie 
sie die Verlagerung der Wellen mit sich bringt; sie trägt daher zur 
Schonung der zu verbindenden Maschinen und Maschinenteile bei 
und macht eine ‚Verschiebung der Wellen beim Ein- oder Ausbau 
unnötig. 

Die Reservebolzen behalten, an geeigneter Stelle aufbewahrt, selbst 
bei längerer Lagerzeit ihre Elastizität ohne brüchig und schadhaft 
u “Sie K l Fig. 28 u. 29 

Die Kupplung, Fig. 28 u. & 
an sich besteht aun al Hälften, 
in deren Umfang Löcher genau 
gegenüberliegend eingebohrt 
sind, in welch letztere eigenartig 
hergestellte, nachgiebige Leder- 
bolzen eingesteckt und durch 
federnde Ringe, die sich in ent- 
sprechende Eindrehungen legen, 
am Herausfallen gehindert sind. 

Die Bohrungen, in denen 
diese Bolzen liegen, sind im 
Durchmesser größer gehalten, so 
daß der hierdurch entstehende 
Spielraum ein etwaiges Verlagern 
der Wellen usw. ausgleicht, ohne 
das elastische Bindeglied im 
mindesten darunter leiden zu 
lassen. Ein zeitweises Abkuppeln 
wird durch Herausziehen der 
Bolzen, nach Entfernung der 
Ringe, in kurzer Zeit erreicht. 

Auf Wunsch werden die 
Kupplungen von der Bamag, um 
die Wellen, die bei schnellaufen- 
den Maschinen mit nur kleinen 
Anlaufflächen für die Lager ver- 
sehen sind, vor Axialdruck zu 
schützen, mit Zangen versehen 
geliefert. Diese Zangen gestatten 
den Wellen, in kleinen Grenzen, 
wie diese hier nur in Betracht 
kommen, jedes gewünschte Spiel 
in der Achsrichtung, ohne jedoch 
hierbei, da der Hub begrenzt 
ist, einen Axialdruck entstehen 
zu lassen. Die eingelegten Federn 
ziehen die Kupplungshälften, 
nachdem sie sich voneinander 
entfernt haben, stets in die An- 
fangslage zurück. 

Diese Anordnung wird sich 
besonders bei der Verbindung 
elektrischer Maschinen untersich, 
ferner beim Antrieb von Zentir- 
fugalpumpen durch Motoren usw. 
empfehlen. Kupplungen mit Lederbolzen eignen sich im übrigen für 
alle Betriebsverhältnisse. 

In Fällen, wo auf große Nachgiebigkeit Wert gelegt wird, tritt an 
Stelle des Lederbolzens der Gummibolzen und zwar bis zu einem 
theoretischen Wellendurchmesser von 130 mm. 





Fig. 339. 





Fig. 340. 


Berechnung der Motorleistung fiir elektrisch 


betriebene Hebezeuge. 
Von Ing. Max Otto in Leisnig i. S. 
(Mit Abbildung, Fig. 342.) 


Nachstehend soll die Berechnung der Motorleistung fir elek- 
trisch betriebene Hebezeuge durcbgefiihrt werden. 
Bestimmung der Motorleistung. 
L Für Laufkrane. 


Die normale Tragkraft cines Dreimotoren-Laufkranes beträgt 
20000 kg, das Gewicht der Ketten und Haken mit Flasche 700 kg 





die Hubgeschwindigkeit 3 m i. d. Min., und der Wirkungsgrad des 
gesamten Antriebes, der zwischen 0,5 und 0,8 schwankt, im Mittel 0,65. 
Hieraus ergibt sich die effektive Leistung des Hubmotores zu: 


(20000 + 700) - 3 


Nu =` == 21 PS. 


0,65-60-75 ` 
Die Leistung des Windenfahrmotors ist bei einer Fahrgeschwindig- 
keit von 15 mi. d. Min., einem Eigengewicht der kompletten Winde 
von 5700 kg und einem Wirkungsgrad von 0,25 bis 0,6, im Mittel 0,42: 
__ (20000 -+ 5700) 15 - 0,0125 
Hierin ist der Reibungskoéffizient mit 0,010 bis 0,015, im Mittel 
0,0125, angenommen. 





Fig. 841. Z. A.: Bamag-Triebwerksteile. 


Beträgt das Gewicht des Kranträgers 14 000 kg, die Fang mn 
keit 60 m i. d. Min., der Wirkungsgrad 0,4 bis 0,7, im Mittel 0,55, 
und der Reibungskoéffizient wieder 0,0125, so ergibt sich für den Kran- 
fahrmotor eine Leistung von: 
Ng — (20000 + 5700 + 14000) 60 - 0,0125 
Der 60-75 - 0,55 
Die angegebenen Werte fiir den Wirkungsgrad schwanken je nach 
der Geschwindigkeit, Tragkraft und Konstruktion. 
Fiir strengen Kranbetrieb und besonders hohe Ge- 
schwindigkeiten muß die Leistung der Motoren mit Rück- 
sicht auf die Erwärmung derselben und auf die für die 
Beschleunigung der Massen nötige Anzugskraft um 10 bis 
25%/, höher als die Rechnung ergibt, gewählt werden. 4 


il. Für fahrbare Drehkrane. 


Es ist die normale Tragkraft eines fahrbaren Dreh- 
kranes — 5000 kg; das Gewicht der Ketten, Haken und 
Flasche — 200 kg., der Wirkungsgrad = 0,65 und die Hub- 
geschwindigkeit = 8m i. d. Min. Demnach ergibt sich 
für den Hubmotor eine Leistung von: | 


(5000 + 200) - 8 
NH = 0,65 -60.75 = 14 PS. 

Für den Drehmotor ergibt sich die Leistung bei einem 
Gewicht des Auslegers samt drehbaren Teil von 8600 kg, 
einer Drehgeschwindigkeit am Haken von 80 m i. d. Min., 
einem Wirkungsgrad von 0,3 bis 0,6, im Mittel 0,45, und 
wenn der Reibungskoëffizient mit 0,01 angenommen wird, zu : 


_ (5000 + 3600) - 80 -0,01 _ 
Np Zn See 0,45 - 60-75 — = 3,5 PS. 


Nimmt man nun das Gewicht des ganzen Kranes mit 
8000 kg, das des Anhängewagens mit 3000 kg, die Fahr- 
pega mit 60 m in der Minute, den nes 

oéffizienten zu 0,01, und den Wirkungsgrad mit 0,35 bis 
0,65, im Mittel 0,5, an, so erhält man für den Fahrmotor 
eine effektive Leistung von: 


Np — (5000 + 8000 + 3000) - 60 - 0,01 
33 0,5 -60-75 

Für die Werte der Wirkungsgrade, sowie für besonders strengen 

Krandienst und hohe Geschwindigkeiten ‘gilt dasselbe wie für die 


Laufkrane. 
III. Für Aufzüge. 


Beträgt die Nutzlast eines Warenaufzuges — 800 kg, das Gewicht 
des Gegengewichtes = 250 kg; das Gewicht des Fórderkorbes = 320 kg, 
und die Fahrgeschwindigkeit = 12 m i. d. Min., so ist die effektive 
Motorleistung: 


= IS PS. 
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__ (800 + 320 — 250) -12 ` ee 
Ne ee AR 
Der Wert für den Met schwankt zwischen 0,25 und 0,4, 


worin alle Verluste für die Reibung an den Gleitschienen, Führungen 
und Rollen berücksichtigt sind. 


Berechnung der Motoren in elektrischer Beziehung. 


Es ist ein Seriemotor für 12 PS Leistung bei 1000 Umdrehungen 
i. d. Min. zu berechnen. Die E PAR eh beträgt 240 Volt und 


der Wirkungsgrad des Motors wird bei der Vorberechnung nicht höher 
als mit y = 0,85 angenommen. 
Es ergibt sich die verbrauchte Leistung des Motors mit: 
186- 12 _ 10390 Watt = ~ 10,4 KW. 
0,85 


Bei E, = 240 Volt Betriebsspannung. entspricht dieser Leistung 
eine Stromstärke von: 10.4 : 1000 
) 


Der im Anker fließende Strom ist bei dem Seriemotor gleich dem 
vom Netze aufgenommenen, demnach Ja = 43, 3 Amp. 

Die Leistung an der Welle ist: 0,736 - 12 = 8,83 kw. 

Fügt man die mechanischen und magnetischen Reibungsverluste 
und die Wirbelstromverluste im Ankereisen hinzu, so ergibt sich die 
induzierte Leistung im Anker. Nimmt man diese Leistung mit etwa 
10°/, vorläufig an, so ist: | 


8,83 
Ea ` Ja = 0,9 = 9,8 KW 
und daraus die im Anker induzierte Spannung: 
9,8 -1000 _ 
E, = ee a 226 Volt. 


Ist D = Durchmesser des Ankereisens, 
Eisenlánge ohne Luftschlitze, 


Ill 


n 1000 Umdrehungen in der Minute, 
KW = 10,4 
ai = 0,7 das Verhiiltnis zwischen Polbogen und Polteilung, 
Bi = 9000 die mittlere Induktion in Luft, 
AS = 100 Amp. die spezifische Belastung pro cm Ankerumfang, 
s D. 10" . 10,4 
so ist D? . 1 = = ~ 9900. 


0,7 - 9000 - 100 - 1000 
Wird die Umfangsgeschwindigkeit mit 15 m in der Sekunde an- 
genommen, so ergibt sich ein Durchmesser von: 


60 - 1500 
. 9900 
und hieraus: l = “992 = ~ 12 cm 


Gewählt wird ein vierpoliger Motortyp bei dem 2 p= 4 ist. 
Demnach ist die Polteilung: 
_xa:D  3,14-29 


ES 2p GA 


-— = 22,75 cm 
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Fig. 342. Z. A : Berechnung der Motorleistung für elektrisch betriebene Hebezeuge. 


und der ideelle Polbogen: bi= ai- t= 0,7 - 22,75 — 15,9 em. 
Es sei vorläufig die ideelle Länge li —1— 12cm gesetzt. 
Kraftlinienzahl pro Pol beträgt dann: 
| Np = Bi - bi - li = 9000 - 15,9 - 12 = 1,7 - 10° Kraftlinien. 
Es kann jetzt zur Berechnung der Wickelung iibergegangen werden. 
Ist N die Zahl der am Ankerumfange induzierten Drähte, a — 1 
Halbe Anzahl der Ankerstromzweige bei der Reihenwickelung, Ea = 226, 
Np = 1,7 - 104; p=2; n = 1000; so ist 
N E,-60.a-10% 226-60.1.10° 
Rapp  1,7.108.2. 1000 


Die 


= 400 








A et oe J 43,3 À 
und der Strom pro Leiter ia = GC u 21,65 Amp. 
Der maximale Spannungsunterschied zwischen zwei nebeneinander 
liegenden Kollektorlamellen sei mit Cak =14 angenommen. Es ergibt 


sich dann: 
fir K ae d E = 97 Kollektorlamellen. 


Betrachtet man die gefundenen Werte N = 400 und K = 97, so kann 
man folgende Wickelung wihlen: Nuten am Umfange = 33 
Leiter pro Pol = 12 
das ergibt zusammen 33 - 12 — 396 Leiter. 
Nimmt man pro Wickelungselement vier Leiter, 


SE = 99 Kollektorlamellen. 


i 
Es erhält also jede Nut 12 Drähte, wählt man für einen Draht 
einen Durchmesser von 3/3,4 mm, so ergibt sich bei ia = 21,65, als 


Stromdichte im Kupfer Se 
Fig. 342 Skz. 1 zeigt die Anordnung der Drähte in der Nut. 
Fiir die Breite der Nuten ergibt sich: 

2.0,7 + 2-0,2 + 2-3,4 + 0,3 = ~ H mm, 

fiir die Nutentiefe: 

21 2-0,74+ 2 + 2-(2-0,2 + 3-3,4) + 0,6 = ~ 28 mm; 


so ergeben sich 


— 3 Amp. pro qmm. 


die äußere Nutenteilung ist: Tas mm, 
die innere Nutenteilung: o = 22,26 mm. 


Fiir Np ist jetzt der Wert einzusetzen, der sich aus der gewiihlten 
l,eiterzahl ergibt, und zwar: 


ay 400 
= D 6. --— > y 
Np = 1,7- 10%. gog = 1,73- 10°. 





Fig. 843. 
Fig. 843 u. 344. Z. A.: Ein neuer Kupplungstyp. 


Fig. 844. 


Ist die Periodenzahl pro Sekunde: 
e— P'an _ 2: 1000 

60 60 
so kann man für die Induktion im Ankereisen: 
Ba = Ca 10000 annehmen. 


= 33,3, 


(Schluß folgt.) 


Ein neuer Kupplungstyp. 
(Mit Abbildungen, Fig. 343 bis 348.) 


In den Abbildungen Fig. 343 bis 348 geben wir einen neuen Kupp- 
lungstyp in drei Ausführungen, von denen die erste (Fig. 343 u. 344) 
den Typ als elastische isolierende Kupplung zeigt. 

Die Kraftübertragung geschieht bei dieser Kupplung durch Blatt- 
federn, die nicht nur wegen ihrer Elastizität, sondern auch deshalb 
hierzu besonders geeignet sind, weil die auftretenden Stöße, statt im 
‚Material selbst, zwischen den einzelnen Blättern, durch Lamellenreibung 
‚unschädlich gemacht werden. 

Jede Kupplung ist für beide Drehrichtungen verwendbar. 

Die Federn F sind mit dem Kupplungsteil A gelenkig verbunden, 
während sie sich mit ihren Enden E gegen den Vorsprung V des 
uses B legen. Zwischen dem Kupplungsteil A und den 
Gelenkstücken G befindet sich die Isoliermasse j Kleine Ungenauig- 
keiten, wie sie durch ungleiche Abnutzung der Lager, Setzen der 
Fundamente entstehen, werden durch die Kupplung ausgeglichen. 

Die Kupplung wird von Hesselbein & Reygers in Bocholt 
für jede Kraftübertragung gebaut und soll, wie genannte Firma uns 
mitteilt, selbst bei sehr großen Kräften noch verhältnismäßig kleine 
Abmessungen behalten. 

Bei größeren Kraftübertragungen erhalten die Federn F an ihren 
Enden Gleitschuhe. 

Die zweite Form ist die doppeltwirkende Reibungskupp- 
une (D. R.P. a.) Fig. 345 u. 346. | 

ei der Reibungskupplun nach Fig. 346 werden die im Mitnehmer- 
ring R axial verschiebbaren Holzklötze k zwischen den Kupplungsteil G 
und den Ring Z gepreßt. Dadurch wird mit einfachem Anpressungs- 
druck eine doppelte Reibung erzielt. Geringe Abweichungen der Wellen- 





mittel werden durch die beweglich angeordneten Holzklótze K aus- 
seglichen und auftretende Stöße durch deren Elastizität gemildert. Die 

bnutzung der Kupplung beschränkt sich auf die leicht auswechselbaren 
Holzklötze, aber infolge der großen Keibflächen ist der spez. Druck 
sehr gering und deshalb auch die Abnutzung der Holzklötze geringer 
als bei verschiedenen, in dasselbe Gebiet georges älteren Konstruk- 
tionen. 

Die Kupplung wird ein- und zweiteilig, zur Verbindung zweier 
Wellen und im Zusammenhang mit Riemenscheibe, Seilscheibe, tere 
und Hohlwelle ausgefiihrt; beim Einbau ist nur eine geringe axiale 
Verschiebung der Wellen erforderlich. 

Die Wirkungsweise der Kupplung ist kurz folgende: 

Beim Einrücken dreht sich durch Verschieben der Muffe M der 
Hebel H um Bolzen e; die Rollen r fassen auf die abgerundeten Enden 
der Druckbolzen D und pressen die Holzklötze K zwischen den Ring Z 
und den Kupplungsteil E so den Schlu8 der Kupplung herstellend. 
Dadurch, daß die Rolle etwas über die Mittellinie hinaus bewegt wird, 
ist der Schleifring von rückwirkenden Kräften entlastet. 

Beim Aus- 
rücken lösen 
sich durch Zu- 
rückziehen der 
MuffeMdieRol- 
len R von den 
Druckbolzen D 
und gleichzeitig 
wird der Zwi- 

schenring Z 
durch die Fe- 
dern F abge- 
drückt. Die Fe- 
dern sind so an- 
geordnet, daß 
ihre Spannung 
bei fortschrei- 
tender Abnut- 
zung nicht wie bei anderen Kupplungen zunimmt, sondern die gleiche 
bleibt. 

Das Nachstellen der Kupplung geschieht durch den Druckbolzen D. 
der den Ring Z durch entsprechende Drehung anzieht. 

Bei der dritten der Hesselbein & Reygerschen Typen, der Doppel- 
kegel-Reibungskupplung (D. R. P. a.) Fig. 347 u. 348, wird ein 
zweiter konischer Ring in einen Kupplungsteil gepreßt, weshalb die 
Kupplung axial nur wenig Raum in Anspruch nimmt und die Hebel- 
arme an denen die zu übertragende Kraft angreift, kürzer werden. 
Durch dieses Ineinanderpressen sind zwei Reibflächen geschaffen, auch 
wird mit einfachem Anpressungsdruck eine doppelte Reibung erzielt. 
Die leichte Schmierung der beiden Reibflächeu sichert im Verein mit 
der Bolzenfederung ein sanftes Einrücken selbst bei den höchsten 
Tourenzahlen. 

Die Kupplung wird zur Verbindung zweier Wellen, zusammen mit 
Riemenscheibe, Seilscheibe, Zahnrad und Hohlwelle ausgefihrt. 

Beim Einrücken werden durch Verschieben der Muffe M die Hebel H 
und Bolzen e gedreht, die Gelenkstücke L kommen in Strecklage und 
pressen dadurch 
den inneren ko- 
nischen Ring Z 
in den äußeren 
konischen Ring 
R und diesen 
wiederuminden 
Kupplungsteil 
C, so Kupp- 
lungsschlußher- 
stellend. Da- 
durch, daß die 
Gelenkstücke 
etwas über die d ~ | 
Mittellinie be- Lo u een 
wegt werden, ist Fig. 348. 








Fig. 346. Fig. 346. 
Fig. 345 u. 346. Z. A.: Ein neuer Kupplungstyp. 








es Fig. 347. 
der Schleifring gt 
von riickwirken- Fig. 347 u. 348. Z. A.: Ein neuer Kupplungstyp. 
den Kräften ent- 
lastet. Die konischen Ringe R und Z werden durch die Bolzen P und 


A, die auch zur Kraftübertragung dienen, geführt. 

Beim Ausrücken wird durch Zurückeiehen der Muffe M das Gelenk- 
stück L außer Strecklage gebracht, infolgedessen hört der a nie 
druck auf und die konischen Ringe R und Z werden gelüftet. Soll die 
Kupplung nachgestellt werden, so ist der Ring Z nach Entfernung der 
Gegenmutter K, durch Drehung der Biichse J, die Innengewinde hat, 
entsprechend anzuziehen. 





Zur Notiz. 


Die „The Pump and Power Company Limited* in London 
teilt uns zu der in Heft 16 des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur‘ 
auf Seite 138 veröffentlichten Abhandlung über deren in Brüssel aus- 
gestellte Humphrey-Pumpe mit, daß die Fördermenge dort versehent- 
lich mit 2500 statt mit 250000 Gal. angegeben sei. 

Unter diesen Umständen fällt selbstverständlich das Fragezeichen 
weg, das wir hinter dem Satz „das drei solcher Pumpen zur Wasser- 
versorgung der Stadt in der Größe wie Birmingham usw. genügen‘. 
gemacht haben. Die Redaktion. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 21. ` Begriindet von W. H. Uhland. 13. Oktober 1910. 
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(Mit Zeichnungen auf Tafel 45 und Abbildungen, Fig. 349 bis 352.) Eine der besten Lösungen dieser Antriebsfrage ist zweifellos die- 


Die gesamte Entwickelung des Maschinenbauea drängt darauf hin, | jenige, mittels einfacher Riemscheibe und einer Anzahl ver- 
Maschinen zu erzeugen, die bezüglich Leistungsfähigkeit, Stabilität und | schiedener Stufenräder, welche gegenseitig durch Frik- 
vor allen Dingen durch große Durchzugskraft, zahlreiche, sich | tionen gekuppelt werden um eine größere Anzahl Spindel- 
ee abstufende Arbeitsgeschwindigkeiten und un zu erzielen. 


schnellen Wechsel derselben der Grenze des Möglichen am Diese Art Verbindung der Räder ist bei richtiger Konstruktion 
nächsten kommen, um so die größtmöglichsten Arbeitsleistungen zu | sehr stabil und doch elastisch, so daß ein Ausbrechen von Zähnen un- 
erreichen. möglich ist; steigt der Widerstand im Getriebe aus irgend einem Grunde, 


Der größte Teil der Konstrukteure sucht dies Ziel, und wie die | wie z. B. infolge Eindringens von Fremdkörpern, Einziehen des 
Erfahrung lebrt, auch mit Erfolg, durch sinnreiche Ausbildung des | Stahles etc. über das zulässige Maß, dann schleifen die Kupplungen 
Antriebes der Maschinen zu erreichen und zwar durch Anordnung ein- | und bewahren so das Getriebe vor der Zerstörung. Hier ist von wesent- 
facher Riemenscheiben in Verbindung mit Stufenrädergetrieben, welch | lichem Einfluß, wie groß die Friktionen sind und in welcher Weise die- 
letztere teils durch Friktionen, teils durch starre Kupplungen (Norton- | selben nachgestellt werden können; leichte Zugänglichkeit ist unbedingt 
schwinge, Klauenkupplungen Räderverschiebung) in Eingriff gebracht | erforderlich. 
werden. l o Mit diesem Antrieb können sämtliche Geschwindigkeiten während 
Es ist Tatsache, daß derartige Drehbänke mit Antrieb durch eine | des Ganges der Maschine eingerückt werden, weil irgendwelche Stöße 
einfache Riemscheibe heute die leistungsfähigsten Maschinen sind. nicht auftreten können, denn sämtliche Räder befinden sich fortwährend 
. In den meisten | in Eingriff. Durch das 
Fällen genügt die Ver- = = | Einrücken einer Frik- 
schiebung eines oder tion wird nur bewirkt, 
zweier Hebel, um eine daß die betr. Räder 
Anderung der Arbeits- unter Druck kommen, 
geschwindigkeit her- was natürlich unter 
beizuführen, wodurch diesen Umständen 
eine wesentliche Zeit- äußerst sanft erfolgt. 
ersparnis nicht nur Das gleichzeitige 
beim Wechseln der- Einrücken zweier Ge- 
selben erzielt wird, schwindigkeiten ist 
sondern auch dadurch, durch die Eigentüm- 
daß die betr. Arbeits- lichkeit der Konstruk- 
stücke in erheblich tion ausgeschlossen. 
kürzerer Zeit, weil mit Größte Schonung 
der - passenden Ge- des ganzen Mechanis- 
schwindigkeit bear- mus und damit lange 
beitet, fertig werden. Lebensdauer einer 
Hierdurch erklärt sich solchen Maschine sind 
die teilweise ganz be- die natürlichen Folgen 
deutende Mehrleistung dieser Konstruktion. 
einer derartigen Ma- Die Abb. Fig. 350 
schine gegenüber einer zeigt eine von der 
Maschine mit wenigen Firma L. Schuler 
und unbequem vorzu- in Göppingen 
nehmenden Wechseln, wobei natürlich auch die große, immer gleich- | (Württbg.) konstruierte Drehbank mit Friktions-Spindelstock, 
bleibende Durchzugskraft der schnellaufenden Antriebs- | welch letzterer in allen Teilen den vorstehend aufgestellten Forderungen 
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scheibe nicht außer Acht gelassen werden darf. entspricht. Einzelheiten sind aus dem Spindelstockschnitt Fig. 1 u. 2 
Es ist der allgemeine Übergang zu dieser Antriebsart zweifellos | Taf. 45 ersichtlich. 
als ein Fortschritt zu begrüßen, denn den vorstehend aufgestellten Das Einrücken auf Vor- und Rückwärtsgang oder Leerlauf der 
Forderungen: großeDurchzugskraft,möglichst viele Arbeits- | Antriebsscheibe a ee mittels der tiber die Maschine hingefúhrten 
geschwindigkeiten und schnellste echselbarkeit der- | Holzstange b, welche das in den Spindelstock c eingebaute Wende- 
selben wird hier im vollsten Maße entsprochen. getriebe d durch Ziehkeil d, betätigt. 
Erwähnt zu werden verdient ferner noch, daß bei dieser Konstruktion Durch das Verschieben der vorn an dem Spindelstock c sehr hand- 


die Maschine ohne weiteres entweder direkt von der Transmission oder | lich angeordneten Hebel e, gemäß nachstehender Tabelle I, Fig. 351, 
von einem normalen Motor mit gleichbleibender Geschwindigkeit an- | werden die beigesetzten Spindelgeschwindigkeiten erreicht. 


getrieben werden kann; der Motor wird einfach hinter dem Spindel- Es ist hierbei angenommen, daß die Maschine von einem Decken- 
stock aufgestellt und treibt von da mittels Riemen oder Zahnketten- | vorgelege mit zwei Geschwindigkeiten angetrieben wird, so daß die im 
getriebe auf die Antriebsscheibe. Spindelstock c enthaltenen acht Arbeitsgeschwindigkeiten auf sechzehn 


Wenn heute noch vielfach Maschinen mit Antrieb durch Stufen- | erhöht werden; kommt man mit acht Spindelgeschwindigkeiten aus, was 
scheibe gekauft werden, so ist dies größtenteils darauf zurückzuführen, | in den meisten Betrieben der Fall sein dürfte, so kann die Maschine 
daß sie billiger sind und nicht in letzter Linie darauf, daß der betr. | direkt von der Transmission oder von einem Motor aus angetrieben 
Fabrikant seine vorhandenen Modelle ausnützen will. werden, das Deckenvorgelege also in Keen kommen. 

Teilweise begegnet man aber dem Einzelscheibenantrieb mit un- Die durchbohrte, sehr harte stählerne Arbeitsspindel f ist in zentrisch 
gerechtfertigtem Mibtrauen, das wohl seinen Grund darin hat, daß sich | nuchstellbaren, im Gußkörper konisch eingepaßten Phosphorbronzelagern 
einige noch in den Anfängen steckende Konstruktionen nicht gleich in g, zylindrisch lang geführt und hat präzis geschliffene und polierte 
dem Maße bewährt haben, als im Interesse der Sache zu wünschen Labersiellen. Der Enddruck wird von einem Kugellager h aufge- 
gewesen wäre; andererseits sind aber auch auf diesen modernen Antrieb, | nommen. 
wie.ja gewöhnlich auf die meisten Neuerungen, übertriebene Hoffnungen ‘Zum Umsteuern der Leitspindel i beim Gewindeschneiden ist im 
gesetzt worden, die sich natürlich nie erfüllen konnten. Inneren des Spindelstockes ein Wendegetriebe angeordnet, das aus drei 

Es muß aber konstatiert werden, daß heute die meisten Firmen, | konischen Stahlriidern besteht, die mittels Klauenkupplung beliebig mit- 
nachdem sie ihre unumgänglichen Versuche angestellt und dadurch die | einander verbunden werden können. l 
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Zum Schneiden starker Steigungen wird das auf der Arbeitsspindel 
f festgekeilte Antriebsrad für das Wendegetriebe gegen ein Rotgußrad 
vertauscht, welches lose auf einer auf der Arbeitsspindel f aufgekeilten 
Stahlbiichse läuft und mit dem Rádervorgelege gekuppelt wird; beim 
Schneiden normaler Gewinde wird das Rotgu Ai mit der Stahlbüchse 
verbunden. 

Die Übertiagung auf die Leitspindel i erfolgt durch Wechselráder 
k, auf die Zugwelle 1 durch Kette m und Stutenriidergetriebe n für 
sechs verschiedene Vorschübe, die durch zwei an der Vorderseite des 
Bettes angeordnete Handhebel o, wie nachstehende Tabelle 11, Fig. 352 
zeigt, eingerückt werden. 

Das Stufenrädergetriebe ist auf Taf. 45 in Fig. 3 veranschaulicht. 

Beim Arbeiten mit der Leitspindel i steht der vordere Hebel 
er der hintere auf einer der Leerrasten a, b (vgl. Tabelle II, 
Fig. 352). 

Der Antrieb der Leitspindel i und Zugwelle 1 kann natürlich auch 
durch das bekannte Nortongetriebe erfolgen, mit Hilfe dessen zehn 
verschiedene Vorschiibe ohne Riiderwechsel erzielt werden, so daß bei 
Verwendung der zur Maschine gehörigen Wechselräder bei dreimaligem 
Räderwechsel dreißig verschiedene Steigungen erreicht werden. 

Die Konstruktion des Bettes, des Bettschlittens, des Reitstockes ete. 
dieser Maschinen entsprechen den an diese Teile zu stellenden An- 
forderungen in weitgehendem Maße, so daß sie, als allgemein bekannt, 
an dieser Stelle übergangen werden können. 

Die eingangs Chefen, Forderungen werden in befriedigender 
Weise auch von anderen Konstruktionen erfüllt, unter denen der An- 
trieb derArbeitsspindel durch Stufenriider, die mittels Nortonschwinge 
in Eingriff gebracht werden, mit Recht darauf Anspruch macht, unter 
die brauchbarsten Lösungen gezählt zu werden, wobei noch besonders 
erwähnt zu werden verdient, daß nur bei dieser Konstruktion zwanzig 
Geschwindigkeiten der Arbeitsspindel erreicht werden, ohne das Decken- 
vorgelege, resp. einen variablen Motor zu Hilfe nehmen zu müssen. Auch 
bei diesen Maschinen können sämtliche Geschwindigkeiten während des 
Ganges eingerückt werden; allerdings muß hierzu die in den Spindel- 
stock eingebaute Antriebsfriktion ınomentan gelüst werden um die 
Räder nicht unter Druck in Eingriff bringen zu müssen, wodurch im 
Getriebe schädliche Stöße unvermeidlich sein würden. Die ganze 
Manipulation des Wechselns der Tourenzahl der Hauptspindel nimmt 
nur Sekunden in Anspruch, die als Zeitverlust gar nicht in Frage 
kommen können. 

Die Firma L. Schuler, Göppingen (Württbg.) hat auch hierin 
einen vorbildlichen Typ (Abb. Fig. 345) auf den Markt gebracht, der 
im nachstehenden kurz kritisiert werden soll. 

Aus den Abbildungen Fig. 349 u. 4, 6 u. 7 auf Taf. 45 sind die 
Einzelheiten des Spindelstockes ersichtlich. 

Der Antrieb kann von einem Deckenvorgelege oder direkt von der 
Transmission, oder von einem Motor aus auf die Antriebsscheibe a er- 
folgen, die mit Hilfe der eingebauten Friktionskupplung mit dem 
Rädergetriebe des Spindelstockes in Kontakt gebracht wird; die Be- 
tätigung dieser Kupplung geschieht durch eine über die ganze 
Maschine reichende Holzstange, so daß der Arbeiter von jeder Stelle 
aus ein- und ausrücken kann, während die Antriebsscheibe weiter läuft. 

Die weitere Übertragung des Riemen- oder Kettenzuges auf die 
Hauptspindel erfolgt durch das in dem geschlossenen, halb mit Ol ge- 
füllten Spindelstockkasten gelagerte, sicher wirkende Nortongetriebe. 
Die Nortonschwinge wird von außen mittels des Hebels b seitlich ver- 
schoben und mit Hilfe des mit Sperrklinke versehenen Hebels e in das 
betreffende, auf der Hauptspindel lose laufende Rad eingerückt. 

Auf der unter dem Hebel b angebrachten Tabelle kann man ohne 
nn die jeweilige Umdrehungsgeschwindigkeit der Hauptspindel 
ablesen. 

Die Schwinge legt sich in eingerücktem Zustand gegen die am 
(sehäusedeckel befindlichen Nasen und fixiert so den Radeingriff. 
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Fig. 350 Z. A.: Einriemscheiben-Drehbánke. 


Wie aus der Fig. 7 Taf. 45 ersichtlich, sitzen die Räder 1, 2, 3, 4 
und das Getriebe d für die Ubersetzungsrider auf der Nabe des aus 
Deltametall hergestellten Rades 5 und werden je nach Bedarf mit der 


auf der durchbohrten Spindel q aufgekeilten Klauenkupplung r verbunden. | 


Diese Kupplung r in d eingeriickt, ergibt die schnellen, in das 
rechts liegende Bodenrad eingerückt, wobei die Riideriibersetzung benützt 
wird, die langsamen Umdrehungen; es sind also immer möglichst wenige 
lider in Luet, wodurch ein ruhiger, leichter Gang erreicht wird. 


Klinkenrasten eine größere Um- ee 
fangsgeschwindigkeit erteilt, so wird 
die Klinke ausgehoben und durch 
den Federring g in ausgerückter 
‚Stellung erhalten, so daß jedes Ge- | az 











Der Hebel e dient zur Einriickung der zwei Antriebsgeschwindig- 
keiten für die Nortonschwinge, so daß sich bei einer Bank von 225 mm 
Spitzenhöhe folgende Spindelgeschwindigkeiten ergeben: 


langsamer Gang, mit Riidervorgelege 9 51 21 29 38) Um- 
à » Ohne = 56 92 128 172 230 | Gute in 
schneller Gang, mit e 11 18 25 34 46[ der 
š » Ohne i 67 100 152 206 2757 Minute 


Um zwecks leichteren Einriickens den auf der Hauptspindel q lose 
laufenden Radsatz 1, 2, 3, 4 und 5 nie ganz zur Ruhe kommen zu 
lassen, wird der langsamste Gang, 
also das Rad 1 nicht durch die 
Nortonschwinge angetrieben, son- 
dern durch das Klinkengetriebe f. 
Wird nun die Schwinge eingerückt 
und dadurch dem Rad 2 mit den 
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räusch vermieden wird. Sobald die 
Schwinge wieder ausgerückt wird, 
legt sich die Klinke, von dem Feder- 
ring g beeinflußt, wieder in die 
Rasten h von Rad 2 und nimmt den 
Rädersatz mit. 

Beim Schneiden großer Stei- 
gungen muß das Rädervorgelege 
und mittels des Doppelgriffhebels i 
das im Spindelkasten liegende Ver- 
bindungsrad 6 in das lose laufende 
Rad 5 eingeriickt werden, so daß 
dem ersten Wechselradbolzen eine 
so vielmals größere Geschwindig- 
keit erteilt wird, als das Räderüber- 
setzungsverhältnis des eingerückten 
Vorgeleges beträgt,, ' 

Die weitere Ubertragung er- 
folgt mittels der Nortonschwinge k 
Fig. 8 bis 11, Taf. 45 im Räder- 
magazin s in bekannter Weise; der 
Hebel l betätigt die Kupplungen m 
und n und verbindet so nach 
Wunsch die Leitspindel t oder die 
Schaftwelle u mit dem Radsatz. : 

Ist die Drehbank mit Milli- 
metergewinde versehen, so können 
bei viermaligem Wechsel der Räder 
am Stelleisen und Spindelstock 28 
verschiedene Millimetersteigungen 
geschnitten werden; hat die Leit- 
spindel dagegen engl. Zoll-Gewinde, 
so wird an das große Rädermagazin 
noch ein kleines für drei Wechsel 
angebaut, wie aus Fig. 5, 8 bis 11 
ersichtlich, so daß ohne Räderwechsel 36 Whitworth-Gewinde geschnitten 
werden können. Unter Zuhilfenahme von fünf weiteren Wechselrädern 
können mit der Zoll-Leitspindel außerdem noch 25 verschiedene Milli- 
metergewinde geschnitten werden. 

Die Betätigung des im Spindelkasten laufenden Wendegetriebes 
o Fig. 7 erfolgt für alle vorkommende Fälle sowohl beim Geschwinde- 
schneiden, als beim Langdrehen selbsttätig nach beiden Richtungen. 

Die übrigen Teile dieser Drehbänke ent- 
sprechen natürlich ebenfalls in jeder Weise den 
an sie zu stellenden Anforderungen in höchstem 
Maße, so daß sich ein weiteres Eingehen auf die 
Konstruktion derselben erübrigen d , zumal die 
Firma Schuler, auch in dieser Hinsicht Gutes zu 
schaffen sich bemüht. 
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. 861. Z. A.: Einriemscheiben- 
da Drehbdnke.. 


Uber Petroleum-Feuerungen. 
Von Oberingenieur Carl Wadas in Wien. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 46.) 


In Ländern, in denen Rohöl vorkommt, 
hat die Verwendung desselben zu Heizzwecken 
Ka einen großen Umfang angenommen. So z. B. waren 
SGG, es in Osterreich und Rumänien zuerst die Raffi- 
Y nerien, welche der Verwertung der Riickstiinde 
(Residuen) Beachtung schenkten, doch beschriinkte 
sich dieselbe hauptsächlich auf den Bau von Roh- 
ölvorwärmern, Destillierblasen und Olfeuerungen für Dampfkessel. In 
Rußland und Nordamerika und neuerdings auch in Osterreich und 
Deutschland jedoch, werden mit diesem Heizmaterial Ofen aller Art 
betrieben. In Galizien trachtet man sogar darnach dem Rohöl als 
Brennmaterial selbst zum Heizen von Wohnräumen Eingang zu ver- 
schaffen. 
Die Vorteile, welche die Verwendung flüssiger Brennmaterialen zu 
Feuerungszwecken bieten, sind eben ganz bedeutende und soll an dieser 








Stelle hauptsiichlieh die AnwendungbeiDampfkesseln beschrieben 
werden. | 

Fig. 10 auf Tafel 46 stellt die allgemeine Anordnung einer 
Rohölfeuerung an einem Zweiflammrohr-Dampfkessel dar. 

Das Reservoir für den Tagesbedarf r ist entweder auf Säulen 
oder auf Konsolen in einer Höhe von ungefähr zwei Metern über den 
Zerstäubern a angeordnet und wird mit einem abnehmbaren Deckel, 
den erforderlichen Stutzen für die Füllleitung b, dem Ablaß c und Über- 
lauf d, einem Dunstrohr mit Davynetz, einer I seh ab. zum An- 
wärmen des Rohöles oder der Rückstände, sowie. mit einem Flüssigkeits- 
standanzeiger ausgerüstet. Der letztere kann entweder aus Wasserstands- 
hahnköpfen mit Gläsern oder aber aus einem Schwimmer mit Skala 
bestehen. Das Füllen des Reservoirs besorgt eine Pumpe, welche 
auch'die Aufgabe hat, das Entleeren der einlaufenden Kesselwagen 
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Fig. 852. Z A.: Einriemscheiben- Drehbänke. 


(Cisternen) in das Lagerreservoir vorzunehmen. Das Lagerreservoir 
ist so groß zu bemessen, daß dessen Inhalt einem sechs- bis acht- 
wöchentlichen Bedarf entspricht; es wird außerhalb des Kesselhauses 
aufgestellt. 

Aus dem Tagesreservoir fließt das vorgewärmte Rohöl durch den 
natürlichen Druck den Zerstäubern Fig. 8 u. 9 zu. Rohöl und Dampf 
treten durch je einen Schwenkhahn derart in den Zerstäuber, daß das 
Rohöl durch die röhrenföürmige Düse, der Dampf um diese Düse 
durch den Körper e in den Verbrennungsraum gelangen. An der 
Mündung wird das bereits sehr dünnflüßige Rohöl durch den aus- 
tretenden Dampf der bei f zufließt zerstäubt und kann durch eine 
Flamme entzündet werden. Sowohl Dampf- als Rohölaustritt können 
durch die beiden Handrädchen g und h unabhängig von einander ein- 

estellt werden. Mit diesem Zerstäuber, der sich für Flammrohrkessel 

esonders eignet, können Flammenlängen bis 5 m und darüber erreicht 
werden. Die Länge der Flamme hängt von der Größe des Konus an 
der Mündung ab und ergibt naturgemäß ein schlanker Konus eine längere 
Flamme, als ein stumpfer. Durch Herausschwenken der Zerstäuber, 
also Drehen der Hahngehäuse um ihre zugehörigen Kegel, kann Rohöl- 
und Dampfzufluß sofort und gleichzeitig abgesperrt werden. 

Die Fig. 14 bis 16 u. 21 bis 23 zeigen zwei verschiedene Anordnungen 
des Zerstäubers; während bei der ersteren der Zufluß von Rohöl i und 
Dampf f durch den beweglichen Hahnkegel erfolgt, geschieht dies bei 
letzterer durch den beweglichen Hahnkörper. Die letztere Anordnung 
ist die verbreitetere. Ä 

Die Fig. 13 u. 17 bis 20, sowie 24 veranschaulichen ein normales 
Feuergeschränk für Petroleumfeuerung, welches, wie man sieht, von 
einem solchen für Steinkohlenfeuerung nur unwesentlich abweicht. 

Bei der in Fig. 10 gezeichneten Anordnung tritt die Verbrennungs- 
luft direkt über dem Zerstäuber in das Flammrohr, doch ist die Zu- 
führung vorgewärmter Verbrennungsluft durch ein Chamottegitter 
empfehlenswerter. Das Flammrohr wird auf eine Länge von ca. 1500 mm 
mit feuerfestem Material, am besten Quarzschiefer, ausgekleidet, um 
die Beriihrung der Flamme mit dem Flammrohr zu vermeiden. Dampf- 
zerstiuber kónnen obne weiters mit Druckluft betrieben 
werden. 

Anders gestaltet sich die Verwendung von Zerstáubern 
bei Wasserrohrkesseln. Bei der Kiirze des Feuer- 
raumes ist ein Zerstäuber erforderlich, der eine kurze 
Flamme erzeugt und eine Stichflammenbildung ausschlieBt. 

Die Skizzen Fig. 11 und 12 veranschaulichen einen 
Babcock & Wilcox-Patent-Wasserrohrkessel mit zwei 
Zylinderkesseln, der zur Vergrößerung des Verbrennungs- 
raumes einen Vorbau erhielt. Bei Wasserrobrkesseln ist 
die unterste Rohrreihe, trotz der lebhaften Wasserzirku- 
lation in derselben, dem Verbrennen am meisten ausgesetzt 
weshalb der Zerstäuber so tief als möglich angeordnet wir 
(vgl. Fig. 26). 

Fig. 25 zeigt eine andere Form eines Dampfzerstäubers, 
denjenigen System Holden (modifiziert) bei dem auch die 
Menge der Verbrennungsluft genau eingestellt werden kann. 
Das Ol strömt ihm bei i, die Luft bei k und der Dampf 
bei f su. 

Fig. 4 bis 7 veranschaulichen den bei der königl. 
rumänischen Staatseisenbahn eingeführten Rohölzer- 
stäuber System Cosmovici, der sich in der Praxis 
durchaus bewährt hat. Abweichend von den vorher be- 
schriebenen Zerstäubern, erzeugt dieser Brenner eine fächerförmige 
flache Flamme. Das Rohöl flieBt durch sechs kleine radial angeordnete 
Offnungen i,, rechtwinklig zur Richtung des Dampfstrahles aus dem 
Zerstäuber und wird durch einen breiten Dampfstrahl f, dessen Stärke 
durch eine Zunge f, reguliert werden kann, zerstäubt. Rohöl- und 
Dampfzutritt können rach unterbrochen werden. 

- Aus den Skizzen 1 bis 3 ist die jetzt übliche Anordnung dieses 
vorzüglichen Zerstäubers bei Lokomotiven der rumänischen Staatsbahn 
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zu ersehen. Um die Intensität der Flamme zu brechen und ein even- 
tuelles Verbrennen der Feuerbox oder der Rohre zu verhindern, ist ein 
Gewölbe eingebaut, gegen welches die Flamme stößt. Die Verbrennung 
ist bei richtiger Luftzufuhr eine vollkommene und fast rauchfreie. 





Wir haben jetzt die Zerstäubung von flüssigen Brennstoffen mittels 
Dampf oder Druckluft kennen gelernt und söll noch der mechanischen 
Zerstäubung mittels Pumpendruckes Erwähnung geschehen. 
Am bekanntesten ist die Streudiise und der Zentrifugal-Zerstäuber 
von Kórting, sodann der Zerstäuber von Gordeef (russ. Patent‘. 
Beide beruhen auf demselben Prinzipe. Das durch den Alıdampf der 
Pumpe auf ca. 100 bis 110° vorgewärmte Rohöl wird mit eineın Drucke 
von 6 bis 8 At durch die Düsen gepreßt und auf diese Weise, also 
ohne Zuhilfenabme von Dampf oder Druckluft, zerstäubt. 

Die, mechanische Zerstäubung ist ökonomischer, denn die direkte 
Dampfzerstäubung erfordert mindestens 5%, des vom Kessel erzeugten 
Dampfquantums. 

Die Feuerung mit flüssigen Brennstoffen an sich bietet gegenüber 
der Kohlenfeuerung nicht zu unterschätzende Vorteile. Der Heizwert 
von Rohöl oder Residuen (Rückständen bei der Petroleumdestillation) 
beträgt im Mittel ungefähr 10500 Kalorien, während der Heizwert 
bester deutscher Steinkohle zwischen 7000 und 8000 Kalorien schwankt, 
Die Bedienung ist eine einfache, da erfahrungsgemäß ein Mann sechs 
bis acht Kessel bedienen kann und sein Hauptaugenmerk nur auf den 
Wasserstand und auf das richtige Funktionieren der Brenner zu richten 
hat. Der einmal eingestellte Brenner arbeitet stundenlang gleichmiBic. 
Das Reinigen der Feuer, Aufwerfen der Koble, Entfernen und der 
Abtrausport der Asche entfallen vollständig. 


1000 PS Tandem-Dampfmaschine mit Proell- 


Schwabesteuerung. 
Von Dipl.-Ing. Schmidt in Hildburghausen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 353 u. 354.) 
(Schluß.) 


Vor dem unter Flur aufgestellten Kondensator | ist ein Wechsel- 
ventil k angebracht, um die Maschine bei etwaigem Versagen der 
Kondensation auch mit Auspuff arbeiten lassen zu können. Die Ein- 
spritzvorrichtung des Kondensators ist vom Maschinistenstand aus zu 
bedienen. 

Das Kondensat läuft der etwas tiefer als der Kondensator auf- 
einen Naßluftpumpe m (Fig. 354, 1) selbsttätig zu; der hoble Kolben n 

erselben arbeitet ohne Liderungsringe, also mit sehr geringer Reibung. 
Die Kolbenstange ist hydraulisch abgedichtet, wodurch das Eindringen 
von Luft in den Pumpenraum, also auch das Sinken des Vakuums 
verhindert wird. Die hängende Anordnung der Saugventile m, ermög- 
licht getrennten Durchgang von Luft und Warmwassser und verringert 
den Ventilwiderstand. Der zu dessen Überwindung erforderliche 
Überdruck im Kondensator kann also kleiner ausfallen, d. h. das Vakuum 
wird größer. Die Druckventile m,, die wie die Saugventile aus runden 
Gummiplatten bestehen, liegen so tief unter dem Druckstutzen, daß 
sie stets mit Wasser bedeckt sind, also das Eindringen von Luft in den 
Pumpenraum vermieden wird. ‚Alle Ventile sind durch im Gehäuse m, 
bezw. im Deckel angebrachte Offnungen bequem zugänglich. 

An der Eiospritzleitung des. Kondensators, sowie an der Druck- 
leitung der Luftpumpe sind Thermometer angebracht, an denen die 
Temperatur des Einspritzwassers bezw. des Warmwassers abzulesen ist. 


Hochdruck 2577, 149. 
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Fig. 868. Z. A.: 1000 PS Tandem-Dampfmaschine mit Proell-Schwabesteuerung. 


Der Deckel der Pumpe ist zugleich Gleitbahn des Kreuzkopfes, der 
mittels hohler Schubstange vom verlängerten Kurbelzapfen der Maschine 
angetrieben wird. Durch die Vermeidung von Winkelhebeln etc. und 
Verringerung der Anzahl der Gelenke wird der Verschleiß der Antriebs- 
teile sowie der Kraftverbrauch der Kondensation wesentlich herab- 
gesetzt. 

Der Abnehmerin waren unter Voraussetzung einer Anfangsspannung 
im Hochdruckzylinder von 8,5 Atm., einem Vakuum von 60 cm = (HI, 


ee | a 


sowie einer Dampftemperatur am Zylinder von 300° C. folgende 
Leistungen bezw. Dampfverbrauchsziffern garantiert: 


Bei 670 PSi Normalleistung 5,4 kg/PSi u. Stde. 
» 805 „ Max. Dauerleistung 5,5 , be, ` 5 
» 930 , Max. Leistung 66 -, oy, nae 


Ein Dauerversuch von 8 Stunden ergab die ad 2 zusammengestellten 
Werte. 


1. Abmessungen der Maschine. 
Zylinderdurchmesser: 


Hochdrucksylinder “<-: 3s SA EE u we e Cm 58.085 
- Niederdruckzylinder se A AA e 86,065 
Kolbenstangendurchmesser 
am Hochdruckzylinder vorn. ........ =, 12,5 
A o a O ME RR 13,5 
3 ý LO 1 ns ds Di 12,5 
Nutzbare Kolbenflichen: 
Hochdruckzylinder vorn . D dë Say we ‘ve . qem 2185,0 
? e EEN A E pat eee 
Niederdruckzylinder vom. . ....... . » 5675 
š UI ar E ie UN 
E-Skboachguftes A A A dra AAA 1,0 
2. Versuchs-Ablesungen. 
Mittl: minutliche Umlaufszahl. 113,85 
» Kolbengeschwindigkeit . met/sec. 3,795 
Dampfiberdrucke 
im Dampfkessel . . . . . At 8,93 
vor dem Hochdruckzylinder . 8,875 
im Aufnehmer. d Ke 0,93 
Dampftemperatur 
am Uberhitzer sl dr tthe wen °C. 319,84 
vór der Maschine. <a a e E SITE 
Füllung im Hochdruckzylinder . . . . . % 32,4 
Vakuum: 
größter Wert im Diagramm. . . . . . . . . cm 543 
im Auspuffrohr A Denk s 59,0 
im Kondensator A E e d 61,7 
Temperatur des Einspritzwassers . . . . . . °C. 36,2 


„ abflieBenden Wassers 47,4 


Der Versuch dauerte von 7,15 Vormittag bis 3,15 Nachmittag. 
Die in Abständen von 15 Minuten abgenommenen Indikatordiagramme 
ergaben die folgenden, indizierten mittleren Leistungen: 


Im Hochdruckzylinder Nj = 433,5 PS 
„ Niederdruckzylinder Ni = 261,4 PS 
Zusammen: Ni = 694,9 PS. 

Während des achtstündigen Versuches wurden 28800 kg Speise- 


wasser verdampft, also in der Stunde 3600 kg. 


3600 


Demnach wurden zu einer PS; -Stunde 694.9 — 5,175 kg verbraucht, 


ein Resultat, welches die Garantieziffer um 4,2%/, unterschreitet, wobei 
noch in Betracht zu ziehen ist, daß die Uberhitzungstemperatur des 
Dampfes um 28% geringer war, als der garantierten Verbrauchsziffer 
zugrunde gelegt war. 

Am Schaltbrett war eine mittlere Spannung von 241,2 Volt und 
eine Stromstärke von 1685 Amp. abgelesen; bei einem Wirkungsgrade 
der Dynamomaschine von 91°/, ist somit die effektive Leistung der 


Dampfmaschine: See 
41,2. Ca 
No = 736 -0,91 = 623,87 PS 
und der Wirkungsgrad derselben: 
623,87 
694,9 — 89,7 "lo . 


Zur Feststellung der Maximal-Dauerleistung wurde ein einstündiger 
Versuch angestellt, bei welchem am Schaltbrett eine Spannung von 
240,85 Volt und eine Stromstärke von 1974,3 Amp. abgelesen wurden. 
Die Belastung der Dynamo betrug daher: 


240,85 - 1974,3 £ 
"ane "sn dä KW = 646,2 PSe. 


Die während des Versuches in Abständen von zehn Minuten ab- 
enommenen Indikatordiagramme Sapos bei einer Füllung im Hoch- 
dinclorvifadas von 49,6°/, eine mittlere Leistung von 811,8 PSi. Der 
Wirkungsgrad der Dampfmaschine war also bei der genannten Be- 
lastung, wenn derjenige der Dynamo wieder zu 91°/, angenommen wird: 


646,2 A 

811,8 - 0,91 a 

Die Indikatordiagramme zeigen einen völlig normalen Verlauf der 

Dampfverteilung (Fig. 353). Die Regulierfähigkeit der Maschine war 

eine gute; denn bei plötzlicher Entlastung bezw. Belastung der Dynamo 

um 500 Amp. wes be sich nur eine kleine Tourendifferenz um etwa 1°/,. 

Das am Kondensator gemessene Vakuum betrug während des Ver- 

suches 61,7 em Quecksilber-Säule oder 81°/,, ein sehr gutes Ergebnis 

der Luftpumpe, wenn man die hohe Kühlwassertemperatur (36,2% C.) 

berücksichtigt, die durch ungünstige Aufstellung des Kühlturmes zwischen 
hohen Fabrikrebäuden verursacht wird. 





Eine neue Schleifmaschine. 
(Mit Abbildung, Fig. 355.) 


Aus den Ver. Staat. von Amerika kommt die Nachricht von einer 
neuen Schleifmaschine für Kolbenringe und ähnliche Gegen- 
stände. 

Die Maschine, ein Fabrikat der Walker Grinder Company 
in Worcester, Mass. ist für Handvorschub der Schmirgelscheibe be- 
rechnet und ist, wie .die Firma erklärt, gerade in der Art wie die 
Schmirgelscheibe von Hand betätigt wird, eine der Neuerungen der Kon- 
struktion zu finden. Ein einfacher Handhebel nämlich dient zur Be- 
wegung und zwar sowohl zum Anlassen und Arretieren der Arbeits- 
spindel als auch zum Anstellen und Abstellen des elektrischen Stromes 
der magnetischen Spannvorrichtung. 

Die magnetische Ze E an sich ist ebenfalls neuer 
Bauart und unter der Bezeichnung ,multitooth rotary type* in Amerika 
bekannt. In Verbindung damit tritt auch eine neue Form der Ventilation 
der Schleifscheibe bezl. der Spannvorrichtung auf. Ein motorgetriebenes 
Geblise driickt einen Luftstrom von seinem Auslasse durch die hohle 
Spannspindel und von da geht er durch eine Spiralkammer nach der 
AuBenkante der Spannvorrichtung. So wird aller Staub rechtzeitig 
fortgeschafft und die 
Spiralkammer bleibt tu 


rein. | TNT mn. 

Die Maschine | Ale 
wird als Naß- und | | >| 
Trockenschlei- 4 | 
fer ausgefiihrt und Z 
ist in Fig. 355 in N 
zwei Ansichten bez. 
Schnitten nach Skiz- 
zen im „Iron Age“ 
dargestellt. 

Die Schleifspin- 
del a trägt die wal- 
zenartige Scheibe b, 
die von der Riemen- 
scheibe e auf der 
Achse d ihre Bewe- 
gung empfängt. Die 
Spindel hat Kugel- 
Drucklager an jedem 
Ende ihres unteren 
Lagers und trägt 
unterhalb des letzte- 
ren auch die Spann- 
scheibe für den 
Schmirgelring; sie 
ruht in einem ver- 
tikalen Gleitstück e, 
das mittels eines He- 
bels f in derselben 
Weise betätigt wird, 
wie die Spindel einer 
Hand - Bohrmaschine 
gleicher Bauart. So- 
bald man den Hebel 
bis zu seiner äußer- 
sten Stellung vor- 
wärts bewegt hat, 
kommt das Gleit- 
stück e (der Schlitten) 
in Berührung mit 
der positiven Arre- 
tierung g, wodurch 
die gleichmäßige 
Stärke der einzelnen 
Arbeitsstücke sicher- 
gestellt erscheint, so- 
weit sie eben von der 

Spindelbewegung 
abhängt. Die Ab- 
nutzung der Schleif- 
scheibe, die ja auch 
auf die Dicke der 


occccemess 


NN 
meo... o. oe 





Arbeitsstiicke ein- 
wirkt, wird durch Fig. 854. Z. A.: 1000 PS Tandem-Dampfmaschine 
betätigen der Spindel mit Proell-Schwabesteuerung. 


h paralisiert, welch 

letztere den Tisch mit dem Arbeitsstück am Maschinenständer auf und 
nieder bewegt. Der Tisch ist übrigens durch ein im Ständer der 
Maschine untergebrachtes Gewicht ausbalanciert. 

Die Spindel der Spannvorrichtung trägt eine große Scheibe i, die 
durch einen Riemen bewegt wird, der über zwei Leitrollen und durch 
einen Schlitz in der Säule nach dem Treibrade i, geht. Letzteres 
läuft lose auf seiner Welle mit der es durch die Kupplung k verbunden 
werden kann, von der ein Teil fest auf der Scheibe, ein anderer fest 
auf der Spindel sitzt. Die Scheibe i, ruht auf einem Ringe, der durch 
ein Hebelsystem betätigt werden kann, dessen letztes Glied mit dem 
Schlitten der Schleifspindel a so zusammenhängt, daß eine zwangläufige 
und konforme Bewegung beider gesichert erscheint; d, h. wenn der 
Schlitten e sich nach oben bewegt, so wird die Scheibe i, von ihrer 








Kuppelung abgezogen und damit kommt die Bewegung der Spindel 
zum Stillstande. Wird dagegen der Hebel niedergedriickt, so tritt der 
umgekehrte Vorgang ein. Alles in allem erfolgen also Anlassen und 
Abstellen selbsttátig. 

Die Welle der Scheibe i, wird durch einen Radsatz von der ver- 
tikalen Hauptwelle d aus bewegt. Man erkennt die Kapsel mit dem 
Getriebe oberhalb des Rades k in Skz. 1 Das Getriebe ergibt zwei 
Geschwindigkeiten. Die Welle m trägt im Inneren des Ständers, die 
OS n nur die Laufrollen o und die Scheibe p sind außen an- 

eordnet. i 
> Skz. 1, Fig 355 läßt nun auch die magnetische Spannvorrichtung 
genau erkennen. Der Hauptteil q hat 10” im Durchmesser; seine 
magnetische Oberfläche r ist mit einem Wasserfang versehen, umso die 
Kontaktringe s und die Bürsten t Skz. 3, Fig. 355 zu schützen. Die 
Spindel u ist hohl. 

Das von einem Motor betriebene Gebläse befindet sich bei v und 
zwar ist das Flügelrad hier unmittelbar an den Motor angeschlossen. 
Letzterer an sich sitzt gleich mit auf der Konsole w des Tisches, nimmt 
also an dessen Bewegungen teil und ändert infolgedessen auch nie seine 
Lage zu der Spanneinrichtung. Der Druckstutzen des Gebläses ist durch 
ein Messingrohr mit der hohlen Spindel u verbunden, durch die die 
vom Gebläse gelieferte Luft den schon oben erwähnten Teilen zuge- 
führt wird. 

Die an der Maschine vorgesehene Entmagnetisierungseinrichtung 


ist nicht von besonderem Interesse; sie ist in Skz. 3 erkennbar. Die | so ist für eine einzelne 
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Fig. 865. Z. A.: Eine neue Schleifmaschine. 


beiden Federkontakte x sitzen an einem am Schlitten e befestigten 
Arme, während der Entmagnetisierungsmechanismus sich in dem block- 
artigen Ansatz y befindet. Es ist selbstverständlich, daß die Kontakte x 
und der Entmagnetisierungsapparat mit der Bewegung des Schlittens e 
arbeiten. 

Skz. 2, Fig. 355 gibt einen neuen Carbonreiber wieder, mittels 
dessen die Oberfläche der Scheiben gerade und gleichzeitig parallel 
mit der Oberfläche der Spanneinrichtung gehalten werden. Er ist so 
angebracht, daß er unterhalb der Scheibe sich befindet. Das Carbon 
ist in einen verrippten Halter eingesetzt, der seitlich mit einem Loch 
für die Halteschraube versehen ist. Die Schraube gestattet das Nach- 
stellen des Stiftes. 


Die Theorie der Turbine für elastische Treibmittel. 


Von Dipl.-Ing. Konrad Baetz in Würzburg. 
(SchluB.) i 


Diese Gleichung ermöglicht also die Berechnung der sekundlich 
ausflieBenden Masse für jede einzelne Zelle, wenn man tür z die einzelnen 
Zellennummern einsetzt. Die gesamte aus allen Zellen gleichzeitig aus- 
fließenden Masse stellt sich daher als die Summe eiver fallenden geo- 
metrischen Reihe von z Gliedern dar. Diese Reihe konvergiert einer- 
seits rasch, andererseits weicht die Reihe mit wachsender Umlaufs- 
geschwindigkeit c aus den weiter oben angeführten Gründen, schließlich 
von der geometrischen Reihe insofern ab, als das letzte Glied tatsächlich 0 
werden kann. In diesem Fall aber ist die Summe aller Glieder doch 





| 
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ziemlich nahe der Summe der Glieder, der unendlich fallenden geo- 
metrischen Reihe, so daß man für die aus allen Zellen gleichzeitig aus- 
fließenden Masse setzen kann: 


A] Yo 
o F A C- 0080 
D Een, ee e — 
g Laa a 


Der gesamte Arbeitsdruck der iiberstrómenden Masse ist also: 
F.. e. cosa 
P =2.c0 = Pes. 

l—e Y 

Dabei ist allerdings nur ein Näherungswert gegeben, weil bei einer 
beliebigen Umfangsgeschwindigkeit c nicht der volle Wert erreicht 
werden kann. Die starke Konvergenz der Reihe aber läßt erkennen, 
daß schon bei einer mäßigen Gliederzahl der vernachlässigste Restbetrag 
von geringem Einfluß ist. 

Für die Berechnung des totalen Arbeitsdrucks der verborgenen 
Energie kommt einfach der in denselben herrschende Gasdruck in 
Betracht. Für jede Zelle ergibt sich eine treibende Kraft, welche sich 
als das Produkt aus dem herrschenden Gasdruck px und dem effektiven 
Strómungsquerechnitt der Zelle darstellt. Ist dieser Querschnitt F - cos o, 
Zelle die treibende Kraft px-F-cos«. Ver- 
steht man nämlich unter F den Strömungs- 
querschnitt normal zur Richtung der Zellen- 
wände, so wirkt wirklich treibend nur die 
durch den Cosinus des Neigungswinkels der 
Zellenwände an den Radumfang sich er- 
gebende Komponente. 


Nun ist aber nach früherem 





: A: cosa 


.8.:c08a-k-x 


px=Ppore Y 
und so die Summe aller px einfach wieder 
als die Summe einer fallenden geometrischen 
Reibe darstellbar. Diese Reihe konvergiert 
ungemein rasch, so daß man auch hier, wie 
bei der Berechnung des Arbeitsdrucks der 
Strömungsenergie angegebenen Gründen, die 
Reihe als eine unendlich fallende geometrische 
Reibe betrachten kann, so daß: 


Po 
l—e FV Ñ 
Da ferner der effektive Strómungsquer- 
schnitt fiir alle Zellen gleich ist, so folgt der 
Arbeitsdruck der verborgenen Energie fiir. 
eine Radhälfte: 


2px=- 


E 

l—e Y 

Dieser Wert aber ist um den totalen Ar- 
beitsdruck zu erhalten, mit zwei zu multi- 
lizieren, weil fiir die Radzellen der anderen 
adhälfte die gleiche Druckverteilung gilt, 
so daß der totale Arbeitsdruck der verborgenen 
Energie durch die Beziehung gegeben wird: 


P,=2F.cos«. — Pe. ral 
1 ey ete 
Die Leistung des Treibmittels in der Maschine ist also: 


203.F.2. cose 





2F.c-cosa- po ` 








L = (P, + Dal, ëss AA qe F 
ina y Ve coe lena ye EE 
oder auch Gleichung 10 
(2 70 | 
—2F.¢-¢ es oe ape ee 
L =2F . c. cose iq + ia ; 


wenn man den Werte V °°", wie früher mit q bezeichnet. 


Diese Gleichung kann nun als Prüfstein der ganzen entwickelten 
Theorie dienen, wenn man ihre Resultate mit den een der 
oben zuerst angeführten Beziehung 8, an Hand von Zahlenbeispielen 
vergleicht. 


VI. Zahlenbeispiele: 


a) Allgemeine Bemerkungen. 


Die kompendiösesten Maschinen für eine gegebene Leistung erhält 
man, wenn man mit der Umlaufsgeschwindigkeit sehr nahe an die 
Hälfte der maximalen Ausflußgeschwindigkeit des zuzuführenden Treib- 
mittels herangeht. Diese maximale Ausflußgeschwindigkeit ist die 
Schallgeschwindigkeit des Treibmittels im Admissionszustand. Man 
wird die Maschine schon deshalb für diese der maximalen Ausflub- 
Bene entsprechenden Umlaufgeschwindigkeit berechnen, weil 

ie hiefür auftretende Umlaufszahl gleichzeitig die Maximaltourenzahl 


ist, welche die Maschine nicht überschreiten kann. Diese Umlaufs- 


— 188 — 





geschwindigkeit braucht im Betrieb tatsiichlich ja nicht erreicht zu 
werden, weil eine vollkommene Ausniitzung der Energie des Treib- 
mittels schon dann eintritt, wenn die Tourenzahl nur der Schall- 
geschwindigkeit des Treibmittels im Zustand der tiefsten Druck- 
stufe entspricht. Wie bereits oben gesagt wurde, betriigt die Um- 
laufsgeschwindigkeit bei den gewóhnlich gewiihlten Beau schlagungs- 
winkeln die Hälfte der Ausflußgeschwindigkeit. Die Schallgeschwindig- 
keit aber, die also die Ausflußgeschwindigkeit und somit auch das 
doppelte der Dusldufaperchwindigkeit ergibt, ermittelt man leicht aus 


der Beziehung umax = V g-k-p-v in sehr guter Übereinstimmung mit 
der Erfahrung. Zweifellos ist die Masse der Moleküle bestimmend für 
die Größe der Schallgeschwindigkeit. Es mag dies an folgenden dem 
Lehrbuch der Physik von Chwolson entnommenen Zahlen gezeigt 
werden, welche die Schallgeschwindigkeit der aufgefiihrten Stoffe in 
met/sec bei normalem Druck und 0% C. und darunter die Molekular- 
gewichte angeben: 





i — mm — = 

















| Wasser- | Wasser- ' Kohlen- | Kohlen- brii 





| EN A > stoff | dampf | oxydgas | säure oxyd 
Schallgeschwindigkeit 1280 | 410 | 337 | 270 | 209 
Molekulargewicht. . | 2 18 28 | 44 64 


Wie man ferner sieht ist die halbe Schallgeschwindigkeit der auf- 
reien Stoffe mit Ausnahme derjenigen des Wasserstoffs als Um- 
angsgeschwindigkeit von Laufriidern praktisch zulissig, wenn auch 
jene für Wasserdampf etwas über 200 met/sec. hinausgeht. Natürlich 
ist bei höherer Admissionstemperatur die Ausfluß- und damit die Um- 
laufgeschwindigkeit größer; diese Zunahme beträgt jedoch verhältnis- 
mäßig wenig, insbesondere bei Wasserdampf, weil bei diesem das 
Produkt p -v nahezu konstant ist. Die Umlaufszahl einer Maschine 
für Wasserdampf wird sich also bei schwankender Belastung verhältnis- 
mäßig wenig ändern. 


b) Berechnung einer Maschine für Wasserdampf. 


Die Maschine soll 1000 PS leisten. Die Temperatur des zu- 
geführten trockenen gesättigten Wasserdampfes sei 180% C., somit der 
Admissionsdruck p, = 10,26 und das spez. Volumen v, = 0,1978 cbm/kg. 

Die maximale Ausflußgeschwindigkeit ist dann: À 


Umax = V g - k - po: Vo = 475 met ser, 
Es beträgt sonach die Umlaufsgeschwindigkeit des Laufrades rund 
240 met/sec. Das in der Maschine auftretende Druckgefälle ist das 
px 


kritische Druckverhältnis NE 1,7. War also der Admissionsdruck 
x 
e 1) 
Po = 10,26, so ist der Druck in der ersten Zelle p, = Wë = 6,04. Da 


der Vorgang adiabatisch ist, so gilt fiir die Anderung des spez. Ge- 
wichts des Treibmittels die Beziehung: 
te (Pett) — > 
Yx +1 ra px E 1,6" 
Das spez. Gewicht in der ersten Radkammer ist also: 
Yo 5,06 
the E 
In der, der Fiillzelle benachbarten Radkammer ist dann das spez. Ge- 
e — 1,86 kg/cbm. 
Das Gewicht des aufgenommenen Treibmittels ist also: 
V (7, — 72) = V-1,3 kg. 
Die Abmessungen der Radkammer ergeben sich einerseits aus der 


= 3,16 kg/qem. 


wicht des Treibmittels y, = 


Beziehung e ve _ K 


sichtigung der Leistungsformel. 


= 0,59, andererseits aus der Berück- 


Nimmt man in ersterer œ = 30°, also cos « = 0,86, so ist Si es 0.616; 


wobei F den Strómungsquerschnitt, und a die Entfernung zweier Zellen- 
wände bedeutet. 

Wiihlt man ferner die Zellenzahl so groß, daß die tiefste Zellen- 
temperatur, welche zu dem tiefsten Zellendruck gehört, noch ungefähr 
in der Höhe der Umgebungstemperatur liegt, damit Eisbildung am 
Maschinengehäuse nicht eintritt, so ergibt sich, daß bei 14 Druckstufen 
gerade der Nullpunkt erreicht wird, denn es ist pn = an ‚= 0,0062 kg/qem, 
für welchen Druck die Sättigungstemperatur gerade 0% C. beträgt. 
Das Rad bekommt also 26 Zellen, weil 13 Zellen für eine Radhälfte 
notwendig sind. 


Unter Berücksichtigung der Leistungsformel 8 bei Vernachlässigung 
der Eintrittsleistung La findet man eine weitere Beziehung zwischen V 
und a. Es ist: 


e 
75000 mkg/sec = X - 1,8 - 240 - 500 . 425, woraus = = 0,00118 qm. 


Hierbei wurde die Verdampfungswiirme r — 500 gesetzt, weil augen- 
scheinlich ein Mittelwert in Betracht kommt, da die Kondensation in 
allen Zellen gleichzeitig eintritt Dieser Mittelwert kann übrigens 
ziemlich genau berechnet werden. Durch probeweises Aufzeichnen 
findet man aus den vorstehenden Daten dann leicht die passenden Ab- 


messungen des Laufrades und der Zellenkammern, indem man die ge- 
gebene Beziehung 0616 berücksichtigt und beachtet, daß ein 


kleiner Raddurchmesser bei der gegebenen Umlaufgeschwindigkeit eine 
für praktische Verwendungszwecke zu bohe Tourenzahl ergibt. Ich 
fand bei einem Außendurchmesser von 40 cm für das Laufrad die 
Zellenteilung a —5 cm und eine passende axiale Zellenbreite von 4 cm, 
wobei dann unter Berücksichtigung der Krümmung der Zellenwände 
eine radiale Tiefe der Zellen von ebenfalls 4 cm sich ergibt. Das Rad 
ist hierbei radial beaufschlagt gedacht, was auch leicht ausgeführt 
werden kann, indem man die Leitkanäle entsprechend anordnet. 
Die Umlaufszahl des Rades pro Minute wird demnach: 


60-¢ 
Saar got aes 
allerdings ein Wert der nur von den Lavalturbinen bekannt ist. 

Soll die Tourenzahl reduziert werden, so ist dies, wie frúher an- 
gegeben, leicht zu erreichen, indem man das Druckgefiille kleiner wählt, 
was in mehrfacher Weise bewirkt werden kann, womit aber natürlich 
die Maschine voluminöser ausfällt. 

Die Höhe des Tons des eintretenden Treibmittels am Beauf- 
Don dor st ist durch die Zahl der pro Sekunde vor dem Eintritts- 
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kana voriiber bewegenden Radzellen bestimmt, 
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ein Ton also, der dem höchsten Pikkoloton nahe kommt. 
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Fig. 356. Z. A.: Ein Beitrag zur Lösung des Problems der Explosionsgasturbine. 


Die Kontrollrechnung nach der Formel 10, Seite 187 


q? 
oa" Yo 
Pe | 9,81 ae. Pe | 
L=2F CG: Cosa 1 q t- ge gk 


ergibt dann: 


240° | 

aan | 

L = 2 . 0,0007 - 240 - 0,86 | pez ‘= 2... 
ra, Fre, 





— 0,288 (79 000 + 250.000) — 95 000 mkg/see., 


also wesentlich mehr, als nach der Berechnung aus dem Wärmeverbrauch. 
Dieser Unterschied findet seine Erklärung aber ohne weiteres in den 
zahlreichen Annäherungen, die bei der Berechnung gemacht wurden; 
insbesondere scheint die Umlaufsgeschwindigkeit aus den früher aus- 
einandergesetzten Gründen eben tatsächlich nicht die Hälfte der maxi- 
malen Ausflußgeschwindigkeit zu erreichen. Ausserdem ist auch die 
Vernachlässigung der Eintrittsleistung nicht unwesentlich. Es ist nach 
475° — 240° 


Formel 9: La = — AS - 0,352 = 3200 metkg/sec. 
g 


c) Maschine für Kohlensäure: 


Um noch zu zeigen, wie groß die Leistung einer Maschine mit 
nahezu denselben Abmessungen beim Betrieb mit Kohlensäure sein 
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wiirde, soll diese auch fiir den Betrieb mit solcher berechnet werden. 
Gleichzeitig möge diese Rechnung beweisen, daß die gute Uberein- 
stimmung der Rechnungsresultate mit der Theorie beim vorigen Beispiel 
nicht eine zufällige genannt werden darf. Die Kohlensäure werde 
ebenfalls als trockener, gesättigter Dampf zugeführt. Die Temperatur 
betrage 15% C., der Admissionsdruck p, somit 51,6 und damit das spez. 
Volumen v, = 0,0063 cbm kg. 


Die maximale Ausflußgeschwindigkeit beträgt dann: 
Umax = V g-k- po: Yọ = 204 met/sec. 
Die Umlaufsgeschwindigkeit ist also rund 100 met/sec. 
Das größte Druckverhältnis ist ee aa — 1,87 oder os = 0,54. 
T px + 1 px 
Der Quotient der Anderung des spez. Gewichtes ist also: 


1 1 
Yx +1 Px +1 1, eae cz 1,6 
F 
Die Beziehung e gen, Abbe 139 fiir die Zellenabmessungen er- 


gibt- y -a =0,7. 


Nimmt man wie beim vorigen Beispiel a =5 cm; F =7 gem, 


so wird Y = = 50 cem; man brauchte also die radiale Tiefe 


we 
des Rades nur wenig zu verkleinern. 
Zelle vor der Füllzelle wird n=r jp kg/cbm, wobei yọ das 
spez. Gewicht des zuflieBenden Treibmittels 159 kg/cbm, und das er- 
reichte spez. Gewicht in der jeweiligen Füllzelle: 


7ı = j g = 995 kg/cbm ist. 


Das spez. Gewicht in der 


Das spez. Gewicht in der Zelle mit dem tiefsten Druck ist bei 
13 Zellen, also bei 14 Druckstufen, yn = 159 - = 0,219 kg/cbm, 
51,5 
1,8314 

Dieser Druck entspricht einer Temperatur, die nach Du Bois und 
Wills (Chwolson) zwischen — 102 und — 112°C. liest, wobei die 
Kohlensäure bereits fest geworden ist, weil der Trippelpunkt der Kohlen- 
säure bereits bei rund — 56°C. liegt. Die Leitkanäle der Turbine werden 
also an diesen Stellen von außen her Wärme aufnehmen, so daß die 
Maschine durch die Feuchtigkeit der Luft sich teilweise mit Eis beschlägt. 


.. Die Leistung der Maschine berechnet sich dann für den ersten 
Uberschlag nach der Formel: 


L= A V (7, — 73) : = . r = 155000 metkg/sec 


1 
1,64 


wihrend der tiefste Druck pn = = 0,011 kg/qem beträgt. 


also rund doppelt so groB, wie vorher beim Betrieb mit Wasserdampf. 
Hierbei ist die Gesamtwärme r = 97 gesetzt. Dem Zustand y,, D 
entspräche zwar nur 63. Die eintretende bedeutende Unterkiihlung 
verlangt aber eine entsprechende Erhöhung des Wertes der Gesamtwärme. 
Die Tourenzahl beträgt dabei weniger wie die Hälfte, nämlich n = 4780 
Umläufe und die Schwingungszahl des eintretenden Treibmittels: 


+O! cae 
Der entstehende Ton ist also noch ein normaler musikalischer Ton, 
der in der Höhe den höchsten Tönen eines Klaviers nahe kommt. Die 
Kontrolle nach der Leistungsformel 10 ergibt: 





er S | 
L 2. 0,0007. 100 0,86 |» 0008 | 3158: ODN 
Free KSE | 

— 0,12 [430000 + 1120000] = 0,12 - 1550 000 


= 180000 mkg/sec. 


Dieser Wert stimmt, wenn man die Unsicherheit der Rechnung in 
Betracht zieht mit dem oberen Resultat überraschend überein, so duß 
die aufgestellte Theorie wohl als richtig anzuerkennen sein wird. 





Ein Beitrag zur Lösung des Problems der Explosions- 
gasturbine. 


(Mit Abbildung, Fig. 356.) 


Die Lösung des Problems der Dampfturbine gab für die Gas- 
techniker das Signal zur Aufrollung der Frage der Gasturbine oder richtiger 
»Explosionsgasturbine.* 

Theoretisch war man sich schon lange darüber klar, daß die idealste 
Kraftmaschine ganz entschieden die sei, in der aus dem Brennstoff un- 
mittelbar Kraft gewonnen wird und das würde der Fall sein in der 
Explosionsmaschine. Leider aber kannte man bisher nur Explosions- 
maschinen für gas- bzl. dampfförmige Brennstoffe. Erst im Diesel- 
motor hatte man eine Maschine, in die man flüssige Brennstoffe direkt 
einbringen konnte um sie in Kraft umzusetzen. Da aber selbst die 
Dieselmaschine noch mit einem hin- und hergehenden Kolben arbeitet, 
so haften auch ihr notgedrungen noch alle die Nachteile an, die beisp. 


der Dampfturbinenbauer der Kolbendampfmaschine zuschreibt. Demnach 
mußte auch im Explosionsmaschinenbau der Wunsch nach einer Aus- 
schaltung der hin- und hergehenden Kolben sowie Gestänge und den 
Ersatz derselben durch das rotierende Rad bestehen. 

Einen Schritt auf dem Wege zur Lösung dieser Aufgabe hat nun 
neben der Gasmotorenfabrik Deutz und der Gas Power Co., Felix 
Louis Jouve in Paris in der ihm soeben patentierten tangential 
beaufschlagten Explosionsgasturbine getan. Ob dieser 
Schritt allerdings wirklichen praktischen Wert haben wird, das zu be- 
urteilen [müssen wir Spezialisten überlassen. Wir möchten nur konsta- 
tieren, daß die ganze Maschine verhältnismäßig einfach erscheint, und 
daß die durch Fig. 356 wiedergegebene Neukonstruktion tangential 
beaufschlagte Explosionsgasturbinen betrifft, bei denen das Ver- 
brennungsgemisch durch eine mit der Turbine ein einheitliches 
Ganze bildende Pumpe angesaugt und verdichtet wird. 

Der Pumpenzylinder ist so angeordnet, daß seine Längsachse den 
Druckmittelpunkt der Schaufeln schneidet. Diese Anordnung des Pump- 
zylinders in Verbindung mit der Zündung am Ende des Kompressions- 
weges vom Kolben ermöglicht eine gleichmäßige Wirkung der Explosions- 
gase auf Turbine und Pumpe. 

In Fig. 356 ist die Maschine in einer Ausführungsform im vertikalen 
Schnitt durch die Turbine und dem Pumpenzylinder dargestellt. 

Die Turbine besteht aus einem Schaufelrad a, das auf eine Welle b 
aufgekeilt und im Innern eines Gehäuses c angeordnet ist. Auf dieses 
Gehäuse e ist ein Pumpenzylinder d so gelagert, daß dessen Achse den 
Druckmittelpunkt der Schaufeln des Schaufelrades schneidet. Der in 
dem Pumpenzylinder spielende Kolben e wird mittels einer Pleuelstange f 
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Fig. 357. Z. A.: Ein neuer Wasser-, Dampf- beztigl. Gasschieber. 


von einer Kurbelscheibe g aus angetrieben. Auf der Achse der Kurbel- 
scheibe g ist ein Zahnrad h at? ekeilt, das unter Zwischenschaltung 
eines Zahnrades i in ein auf die Purhingnwelte aufgekeiltes Zahnrad i, 
eingreift. 

An der Pumpe ist ein Einlaßventil k vorgesehen. Am unteren 
Ende ist der Pumpenzylinder durch ein Ventil 1 geschlossen, das mittels 
eines Armes m angehoben und geöffnet werden kann. Dieser Arm m 
ist auf eine mit einer Kurbel m, versehene Welle aufgekeilt. Die 
Kurbel m, ist an einer in einer Führun n, gleitenden Sianio n an- 
gelenkt, die ihrerseits mit einer Rolle auf einer auf der Turbinenwelle 
aufgekeilten unrunden Scheibe o ruht. 

Ferner ist am Ende des Pumpenzylinders eine Zündkerze p vor- 
esehen. Das Turbinengehäuse besitzt einen abgedrehten Teil c, den 
ie vorbeigleitenden Turbinenschaufeln berühren. in diesem abgedrehten 

Teil ist die mit dem Pumpenzylinder verbundene Düsenöffnung q vor- 
gesehen. In dem nicht abgedrehten Teil des Turbinengehäuses c (der 
von größerem Durchmesser ist) ist die Auspufföffnung r angeordnet. 
Die Wirkungsweise ist die folgende: 

Man setze voraus, daß der Kolben der Pumpe in Aufwärtsbewegung 
begriffen, das Ventil ] also geschlossen sei. Der Unterdruck unter dem 
Kolben bewirkt die Offnung des Ansaugventiles k, so daß der Pumpen- 
zylinder sich mit Explosionsgemisch füllt. 

Bei Abwärtsbewegung des Kolbens wird das Gemisch verdichtet 
und, sobald der Kolben das untere Ende dieses Hubes erreicht hat, ent- 
zündet. Gleichzeitig öffnet sich das Ventil l, so daß die Verbrennungs- 
gase auf die Turbinenschaufeln wirken. Nach Vorbeigang der Schaufeln 
an dem abgedrehten Teil c, strömen die Gase aus den Schaufeln durch 
das erweiterte Turbinengehäuse e in den Auspuff r. 





Ein neuer Wasser-, Dampf- bezügl. Gasschieber. 
(Mit Abbildungen, Fig. 357 u.-358.) 


Schon seit Jahren ist man bestrebt, Wasser-, bezügl. Dampf- 
und Gasschieber zu bauen, die reibungslos oder wenigstens nahezu 
reibungslos arbeiten. Es existieren nun zwar schon einige Konstruktionen, 


unter denen vor allem die bekannte von Franz Seyffert & Co. in 
Berlin zu erwähnen wäre, die reibungslos arbeiten, immerhin aber 
erscheinen doch von Zeit zu Zeit noch neue Konstruktionen auf dem 
Markte. So z. B. beschreibt „Revue Industrielle“ eine letztens in Frank- 
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Fig. 858. Z. A.: Ein neuer Wasser-, Dampf- berügl. Gasschieber. ` 






reich aufgetauchte Konstruktion, die sich eigentlich in der Praxis be- 
währen sollte. | 

Nach Skz. 1 bis 4 der Fig. 357 besteht dieser Schieber aus zwei 
Schieberplatten h h,, die durch einen Gelenkmechanismus gleichmäßig 
an die Sitze angedrückt werden. Durch denselben Mechanismus k werden 
sie dann beim Anheben der Spindel i auch gleichmäßig von den Sitz- 
flächen im Gehäuse des Schiebers abgehoben. Abheben und Andriicken 

ehen momentan vor sich, so daß also jede unnötige Reibung der Sitz- 
flichen und der Schieber vermieden erscheint. 

Damit die Platten sich nicht, ohne daß man es will, gegen ein- 
ander verschieben können, sind sie an ihrem oberen Ende mit flügel- 
artigen Fortsätzen versehen, wie sie aus der Skz. 2 und 4 ersichtlich 
sind. Die Schraubenspindel i führt sich in ihrem zylindrisch abgedrehten 
Teile in einer Stopfbüchse im Gehäusedeckel, während ihr mit Gewinde 
versehener Teil in einer Mutter im Bügel sich auf und niederschrauben 
läßt. Um diese Bewegung hervorzurufen, ist eine Drehung des auf eben- 
jener Mutter angeordneten Handrades erforderlich. 

Zu beachten ist, daß das Gehäuse genau in der Mittelachse des 
Aufsatzes vertikal geteilt wurde, also aus einer linken und einer rechten 
Hälfte besteht, die durch Schrauben miteinander verbunden sind. Ebem 
so, daß bei dem durch Skz. 1, 2, 4 und 5 wiedergegebenen Schieber 
Metall auf Metall dichtet. 

Für Wasserleitungen, und wenn er in Rohrstränge eingebaut ist 
in denen unreine Wiisser sich bewegen, gibt man dem Schieber die 
aus Skz. 3 Fig. 357 erkennbare Einrichtung, d. h. die Spindel i geht 
hier nicht bis zu den Gelenken k hinab, sondern endet oberhalb der 
Platten h h, in einem Kopfe; an diesen sind die Platten h h, angelenkt 
die durch den Gelenkmechanismus betätigt werden. 

Kautschuckdichtung besitzt der in Skz. 6 Fig. 357 gezeichnete 
Schieber mit schräg liegenden Schieberplatten h h,. Auch in diesem 
Falle genügt das Anziehen der Spindel i zum sofortigen gleichmäßigen 
Anheben der Schieberplatten h h.. 


Die Skz. 2 von Fig. 358 gibt einen nach denselben Prinzipien kon- 


struierten Schieber von kreisfórmigem Querschnitt wieder. 
Die beiden Platten stellen sich hier als sphärische Körper dar, die 
miteinander durch Steifen, innerhalb gewisser Grenzen beweglich, ver- 
bunden sind. Die Spindel d liegt im Zentrum des kreisförmigen Ventil- 
körpers und auf der Spindel sitzt ein zweiarmiger Hebel b. An dessen 
Arme sind die Gelenkstücke d, angeschlossen, die mit ihrem freien 
Ende an den Augen der Schieberplatten angreifen. Eine Drehung 
der Spindel bewegt zunächst den doppelarmigen Hebel b und dieser 
wieder hebt die beiden Schieberplatten von ihren Sitzen ab, resp. 
drückt sie im gleichen Augenblick auf die Sitze fest. 

Die theoretische Bewegung, welche die einzelnen Elemente des 
Mechanismus hierbei ausführen, ist etwa folgende: Man dreht die 
Spindel und erteilt dadurch dem Hebel d eine Drehung in Richtung 


der Pfeile Fig. 358 Skz. 2. Die Hebelarme übermitteln die Bewegung 


den Zugstangen und diese rufen eine Bewegung der Schieberplatten 
hervor. Dreht man die Achse entgegengesetzt den Pfeilen F, so zwingt 
ınan die einzelnen Teile des Mechanismus zur umgekehrten, und damit 
zur Schließ-Bewegung. 


_ Mischdüse wieder ins Freie auszutreten, trotz der 


uns die Firma Blancke mitteilt, ein ee 
ür 


Der Schieber kann übrigens auch als Dreiwegschieber benutzt 
werden. Er kann mit rostartigen Offuungen ausgerüstet werden 
für schnellen Schluß, wie das ja auch an Flachschiebern schon 
versucht wurde. Um den Schieber auf seinem Spiegel im Kreise zu 
bewegen hat man nur nötig die Anschlagschrauben m Skz. 2 Fig. 358 
zu lüften. Ein derartiges Verdrelien des Schieber ermöglicht das Spülen 
desselben ohne daß man die Platten p selbst ausgeben müßte. 

Von den übrigen Skizzen zeigt die 3 Fig. 358 eine der Endpartien 
des doppelarmigen Hebels d. Man erkennt, daß der Kopf der Hebel 
zu einer Art Karabiner ausgebildet ist, dessen Feder r den Gelenk- 
bolzen zwar festhält, ihm aber trotzdem innerhalb gewisser Grenzen 
eine gewisse Beweglichkeit läßt. 

Zu dem Bewegungsschema Skz. 1 Fig. 358 ist zu bemerken, daß 
der Hebel a b auf eine Achse c wirkt, die auf einem Widerstand m n 
a kann, und zwar unter der Einwirkung der Kurbelstange b c. 
in Hebel a d f, bestehend aus zwei Partien, einer steifen a d und 
einer beweglichen d f, drückt die Achse c gegen den Widerstand m n. 
Nimmt man jetzt an, daß der Achse eine Drehung in der Richtung des 
Pfeiles F erteilt worden ist, so kommt der Hebel a d f in die Stellan 
a, d, f, zu liegen. Die Feder ist aus der Lage d f in diejenige d, f, 
übergegangen. Der Hebel a b hat die Lage a, b, angenommen, 
und die Kurbel b c ist in die b, c, übergegangen. Die Achse c hat 
sich um das Stück c c, nach dem Pfeile B zu verschoben. So stellen 
sich die Bewegungen dar, welche die Verschiebung der Platten auf 
ihrem Sitze hervorrufen. Eine Bewegung im entgegengesetzten Sinne 
des Pfeiles F führt zum Abheben der Schieberplatten von ihrem Sitze. 


Der Wasserstrahl-Kondensator 


System Blancke. 
(Mit Abbildung, Fig. 359.) 


Der durch Fig. 359 veranschaulichte Wasserstrahl-Konden- 
sator, ein Fabrikat der Firma C. W. Julius Blancke € Co, 
G. m. b. H. in Merseburg, ist besonders fiir Dampfmaschinen- und 
Dampfturbinen-Kondensationsanlagen von Bedeutung, ist doch seine 
Leistungsfähigkeit eine große und ist er doch auch in den Anlage- und 
Unterhaltungskosten billig und in der Wartung einfach. 

Die Wirkung dieser Strahlkondensatoren, die keine beweglichen 
Teile haben und deshalb eine hohe Dauerhaftigkeit gewährleisten, be- 
ruht auf dem Grundsatze, durch Ausnützung der dem Abdampf während 
der Mischung mit dem Kühlwasser noch innewohnenden Treibkraft die 
Geschwindigkeit des Wassers in der Mischdüse derartig zu erhöhen, 
daß es in der Lage ist, den Gegendruck der 
Atmosphäre zu überwinden und am Ende der 


in der Mischdüse durch die Kondensation er- 
zeugten hohen Luftleere, die bis zu 92°/, des 
jeweiligen Barometerstandes betragen kann. 

Die Wasserstrahl-Kondensatoren arbeiten 
außerdem ohne Luftpumpe, so daß die er- 
zeugte Luftleere der Dampfmaschine oder der 
Dampfturbine voll zu gute kommt und somit der 
Nutzen nicht um die fiir die Luftpumpe erforder- 
liche Kraft wieder vermindert wird. 

Zum Betrieb der Kondensatoren geniigt, wie 


druck des Kiihlwassers von 4 bis 4,5 m 
Kolben-Dampfmaschinen. Fir Dampfturbinen- 
Kondensatoren ist ein Aufschlagdruck von 6 m 
erforderlich, weil letztere mit einer höheren Luft- 
leere arbeiten als Kolbenmaschinen. 

Die Größe des Kondensators und die Kühl- 
wassermenge desselben richtet sich in jedem Falle . 
nach dem in der Stunde niederzuschlagenden Ab- 
dampfquantum, nach der Anfangstemperatur des 
Kühlwassers und nach .der Höhe des erforder- 
lichen oder gewünschten Vakuums. 

Von Wichtigkeit für den Betrieb solcher 
Kondensationsanlagen ist es weiter auch zu wissen, 
ob rückgekühltes oder frisches und stark luft- 
haltiges Wasser zum Niederschlagen verwendet 
wird, da z.B. stark lufthaltiges Wasser eine etwas 
größere Kühlwassermenge erforderlich macht. 

_- Durch Einschalten einer Rückschlagklappe ` 
und eines selbsttätigen Abdantpf- Auslaßventils 
in die Abdampfleitung zwischen Kondensator 
und Maschine wird die Betriebssicherheit der- 
artiger Kondensationsanlagen gewährleistet, da 
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das sofortige Schließen der Riickschlagklappe 
der Wasereininikt in die Maschine GEN e ES 
wird, während der Abdampf durch das in demselben Augenblick sich 
Offnende selbsttátige Auslaßventil sofort ins Freie oder zu den anderen 
Apparaten, wie Dampfstrahl-Anwiirmern usw., geleitet wird. 

Die Firma Blancke bemerkt am Schluß ihrer Zuschrift noch, daß 
die Wasserstrahl - Kondensatoren auch für Verdampfapparate in 
chemischen und Zuckerfabriken usw. zur Erzeugung einer Luftleere 
geeignete Anwendung finden, wennschon bei solchen Anlagen noch 
besondere Umstände zu berücksichtigen sind, auf die hier wegen Mangel 
an Raum nicht eingegangen werden kann. 
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Von der Brüsseler Weltausstellung. 


Y. Die Ausstellungsobjekte der Bergmann-Elektricitäts-Werke, 
Aktien-Gesellschaft in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 360 bis 362.) 


An der Bewegung für die Errichtung großer Zentralen mit aus- 
gedehnten Verteilungsnetzen, welche gegenwärtig nicht nur in Deutsch- 
land, sondern auch in anderen europäischen und außereuropäischen 
Ländern zu bemerken ist, nehmen auch die Bergmann-Elektricitäts- 
Werke tätigen Anteil. 

Die Aufgabe, die Kraftmaschinenhalle der Deutsch. Abteil. mit 
Gebrauchsstrom zu versorgen, gab ihnen Gelegenheit, ihre Leistungs- 
fähigkeit dadurch zu zeigen, daß sie auf dem zur Verfügung stehenden 
Raum eine Anlage schufen, die sich als Vereinigungeiner Hochspan- 
nungs-Zentralstation mit einer Umformer-Anlage darstellt. Als 
Kraftmaschine dient eine Bergmann-Dampfturbine, die bei 3000 Um- 
drehungen in der Minute 2250 PS leisten kann. Zum Betrieb wird 
Dampf von 11 Atm. Überdruck und einer Temperatur von 300° C benutzt. 

Die Dampfturbinen genannter Gesellschaft gehören zu der Gruppe 
der Gleichstrom-Turbinen, bei denen in den Schaufeln der Laufräder 
eine Expansion des 
Dampfes nicht statt- 
findet, so daß also auf 
beiden Seiten eines 
Laufrades der gleiche 
Druck herrscht. In 
den Einlaßdüsen ex- 
pandiert der Dampf 
von der Kesselspan- 
nung bis auf etwa 
1 Atm., und die da- 
durch erreichte Ge- 
schwindigkeit wird 
durch ein Rad mit 
mehreren Schaufel- 
kränzen ausgenutzt. 
Der Rest des Dampf- 
gefälles von 1 Atm. 
bis zur Kondensator- 
spannung wirdineiner 
Reihe weiterer, ein- 
kränziger Räder nutz- 
bar gemacht. Die 
Turbine enthält also 

Geschwindigkeits- 
stufen mit Druckstu- 
fen vereinigt; damit 
gewinnt man den Vor- 
teil der weitgehenden 
Entspannung und Ab- 
kühlung des Dampfes 
vor dem Eintritt in die 
eigentliche Turbine, 
sowie die Verminde- 
rung der durch hohe Drucke und Temperaturen hervorgebrachten 
Schwierigkeiten an den verhältnismäßig dünnen Laufradscheiben der 
Hochdruckstopfbüchse und der Gehäusetrennungsflansche. Weiter wird 
die Stufenzahl trotz mäßiger Umfangsgeschwindigkeiten zu einer geringen 
und damit natürlich auch die Baulänge kurz. Ebenso wird die kritische 
Umlaufszahl und damit auch die durch diese hervorgerufenen Erschütte- 
rungen und Verbiegungen der Welle vermieden. Im ferneren lassen sich 
Gehäuse und Lager in einem Stück herstellen, wodurch die dauernd 
zentrische Lage des festen und bewegten Systems zueinander und in Ver- 
bindung mit der starren Welle auch die dauernde Aufrechterhaltung 
eines guten Dampfverbrauches gewährleistet ist. Auch die Zunahme des 
spezifischen Dampfverbrauches bei Teillasten ist nur gering. Weiter wird 
die Schmierung der Stopfbüchse vermieden und somit ein ólfreies Kon- 
densat erhalten. Ebenso ist nur eine geringe Vorwärmung der Turbine 
erforderlich, letztere ist also ständig betrie sbereit. Die Schaufeln sind 
so befestigt, daß sie weder herausgerissen noch verbogen werden können, 
trotzdem sich aber einzelne leicht auswechseln lassen. Endlich ist die 
Anzahl der Ersatzteile gering. PAS f 

Die Kondensationsanlage ist eine Oberflächenkondensations- 
anlage. Der Kondensator ist unterhalb der Plattform für die Maschinen 


a 
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Von den drei fiir eine normale Oberfliichenkondensation 
erforderlichen Pumpen sind Kühlwasser- und Luftpumpe mit einander 


vereinigt. Die kombinierte Kühlwasser- Luftpumpe steht neben der 
Betriebs-Dampfmaschine und wird durch einen Bergmann-Gleichstrom- 
Elektromotor Typ NF angetrieben, der bei 720 Umdrehungen in der 
Minute 80 PS leisten kann und mittels eines Anlaßkontrollers mit ange- 
bautem Widerstand angelassen wird. Die Umlaufzahl des Pumpenmotors 
sen durch einen Nebenschlußregulator zwischen 720 und 750 reguliert 
werden. 

Die im Keller aufgestellte Kondensatpumpe wird durch einen Neben- 
schluß-Motor für 3 PS und 1500 Umdrehungen angetrieben, und durch 
einen Anlasser angelassen. 

Der Generator ist mit der Betriebs-Dampfturbine von 2250 PS 
auf derselben Grundplatte angeordnet und unmittelbar mit ihr gekuppelt; 
er stellt sich als Drehstrom - Generator von 1500 KW Gesamtleistung 
da der Drehstrom von der Frequenz 50 und 2900 Volt Spannung er- 
zeugt. 

Welle und Induktor sind aus einem einzigen Stück Siemens- 
Martin-Stahles herausgeschmiedet. Die Nuten fúr die Erregerwicklung 


_ sind eingefräst, so daß die entstehenden Pohlhórner ungeteilt mit dem 


Kern zusammenhiingen, also nicht, wie sonst iiblich, besonders eingesetzt 
sind, was fiir die Er- 
haltung eines ruhigen 
Ganges von Wichtig- 





keit ist. Die Nuten 

1 sind über den Um- 
Ae fang gleichmäßig ver- 

) f teilt, jedoch unter 
é einander von ver- 
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schiedener Breite, 

wodurch eine sinus- 
förmige Stromkurve 
erzielt wird, der stó- 
rende Oberschwing- 
ungen fehlen. 

Der Stator ist aus 
diinnen, von einander 
isolierten Eisenble- 
chen aufgebaut. Die 
in Nuten liegende 
Wicklung ist isoliert 
und befestigt. Beson- 
dere Sorgfalt wird 
mit Rücksicht auf die 

bei Kurzschlüssen 
auftretenden hohen 
Anziehungskräfte der 
Befestigung derWick- 
lungsköpfe zugewen- 
det. Ebenso ist auf 
eine ausreichende 
Kühlung der Wick- 
lungen durch einge- 
baute  Ventilations- 
flügel und Luftkanäle 
im Anker und im Gehäuse Wert gelegt worden. 

Die Erregermaschine ist mittels Flansches am Außenlager be- 
festigt; ihr Auker ist durch Flanschenkupplung mit der Generatorwelle 
verbunden. 

Die von dem Turbo-Generator erzeugte Spannung von 2900 Volt 
wird in einem Drehstrom-Transformator Type WDO auf eine 
solche von 143 Volt herabtransformiert. Es ist ein Kerntransformator, 
dessen drei Kerne in einer Ebene liegen. Zur Kühlung der Wicklungen 
und des Kernes ist der Transformator in einem mit Ol gefüllten Well- 
blechkaster untergebracht. Die Kühlwirkung des Oles wird dadurch 
befördert, daß durch eine Rohrleitung in einem ständigen Strome Kühl- 
wasser durch das Ol hindurchgeleitet wird. 

Da als Gebrauchsstrom für die Kraftmaschinenhalle Gleichstrom 
von 220 Volt vorgesehen ist, so ist zur Umwandlung des Drehstromes 
in Gleichstrom ein Einanker-Umformer Type UF für 1000 KW 
Leistung aufgestellt, dessen allgemeine Anordnung aus Fig. 360 zu er- 
sehen ist. 

Die Schalteinrichtungen für den Generator und die Umformer- 
anlage sind nach dem Fernschaltsystem ausgebildet. Die Antriebe für 
die Kasalo parki, die Betätigungs- und Rückmelde-Apparate für 


ww +. 0.4 


die Hauptschalter und die Meßinstrumente sind auf einem Schalttisch 
mit zwei Feldern, also auf einem verhältnismäßig kleinen Raum an- 
geordnet. } 

Als Hauptschalter fiir den Turbogenerator dient ein dreipoliger 
Hochspannungsölschalter, dessen Schaltbewegungen durch je einen 
mit Gleichstrom von 250 Volt gespeisten Schaltmagneten hervorgerufen 
werden. Zur Einleitung und zur Kontrolle der Schaltbewegungen be- 
findet sich auf dem Schalttisch ein Tableau, daß außer je einem Druck: 
knopf fiir jede Boe var Sane zwei Sighallampen mit roter, bzw. grüner 
Scheibe und einen Umschalter für die Lampe enthält Ist durch Druck 
auf einen Knopf der Schaltmagnet erregt und die Schaltbewegung aus- 
geführt, so leuchtet die entsprechende Signallampe auf und wird durch 
Drehen des Lampenschalters ausgeschaltet, so daß die Stellung des 
Umschalters gleichzeitig die Stellung des Schalters angibt. Der Strom 
für den Schaltmagneten wird nach Ausführung der Schaltbewegung 
selbständig unterbrochen. 

Auch der Magnetfeld-Regulator des Turbo-Generators ist mit Fern- 
steuerung ausgerüstet. Der Antrieb des Regulators erfolgt durch einen 
kleinen lilfemotor, dessen Umdrehungszahl durch ein Differentialgetriebe 
herabgesetzt wird, so daß die Bewegung der Kontaktbiirsten in den 
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richtigen Grenzen gehalten wird. Das Anlassen des Motors geschieht 
durch Druck auf den Kopf eines in ähnlicher Weise wie das oben 
beschrieben ausgebildeten Schalttableaus. 

Auf der Gleichstromseite des Einanker-Umformers sind zwei einpolige 
selbsttätige Schalter mit Maximalauslósung angeordnet, welche für 
4000 Amp. Betriebsstrom und 6000 Amp. Auslösestrom bemessen sind; 
auch diese Schalter werden vom Schalttisch durch Fernsteuerung betätigt. 

Der vom Umformer erzeugte Gleichstrom wird zu einem Teile zum 
Betriebe eigener Motoren und zur Beleuchtung des Standes verwendet; 
der eier eil wird jedoch an die Hauptverteilungstafel der Kraft- 
maschinenhalle abgegeben und von hier aus an die einzelnen Strom- 
verbraucher verteilt. 

Um bei Revisionen und bei vorkommenden Auswechseln abgenutzter 
Teile stets eine hinreichende Beleuchtung zur Verfiigung zu haben, ist 
eine Edison-Akkumulatoren-Batterie von 96 Zellen mit einer 
Kapazität von 115 Ampérestunden vorhanden, zu deren Ladung ein 
Motor-Generator dient, bestehend aus einem Motor und einer 
Dynamo Typ M6. 

Bietet schon die Strom-Erzeugungs- und Umformer-Anlage ein Bild 
von der Leistungsfähigkeit der Maschinenabteilung der Bergmanns- Werke, 
so ist das noch vielmehr der Fall; wenn man auch die iibrigen Aus- 
stellungsobjekte genannten Werkes betrachtet. So ist die Dampfturbinen- 
fabrikation durch zwei weitere Dampfturbinen vertreten, die anniihernd 
die Grenzen angeben, in denen Bergmann-Turbinen bisher ausgeführt 
worden sind. 

Betriebsfertig ist ausgestellt und im Betriebe kann vorgeführt werden 
eine Bergmann-Dampfturbine von 10000 PS, die 1500 Umdreh- 
ungen in der Minute macht. Ihre Konstruktion entspricht derjenigen 
der Betriebs-Dampfturbine. Sie ist mit einem Drehstrom-Generator für 
5900 KW Leistung direkt gekuppelt. Der Generator ist mit ungewickel- 
tem Stator ausgestellt. 

Ein besonders ausgestellter, fertig gewickelter Rotor Fig. 361 einer 
1500 KW Dampfturbine und das Laufradsystem Fig. 362 einer Dampf- 
turbine von entsprechender Leistung geben Gelegenheit, die sorgfältige 
Konstruktion der Maschine im einzelnen kennen zu lernen. 

Im Betriebe vorgeführt wird auch eine kleinere Dampfturbine 
von 130 PS Leistung, die eine Sonderkonstruktion für den Gebrauch an 
Bord von Schiffen darstellt. Sie kann bei 3000 Umdrehungen in der 
Minute 130 PS entwickeln und ist mit einem Gleichstrom-Turbo- 
generator für 80 KW bei 120 Volt und einer Einphasen-Wechsel- 
strom-Dynamo für 10 KW, 50 Perioden, 220 Volt direkt gekuppelt. 
Auch die Gleichstrom-Turbogeneratoren der Bergmann-Werke sind, 
ebenso wie die Drehstrom-Generatoren, mechanisch und elektrisch auf 
das sorgfältigste durchkonstruiert. 

Auf die Ausbildung der Schaltapparate, im besonderen der 
Hochspannungs-Schaltapparate, haben die Bergmann-Werke ebenfalls 
ihr Augenmerk gerichtet. 

Zeigt die Schaltanlage für die Krafterzeugung den Typus einer 
modernen Fernschaltanlage, so geben weitere Ausstellungsgegen- 
stände ein Bild von anderen, besonderen Zwecken angepaßten Schalt. 
einrichtungen. So werden z. B. Anlasser und Regulierwiderstand für 
den Motor der Kondensatpumpe durch eine Schaltsäule mit zwei 
Handrädern vom Flur des Maschinenhauses aus bedient, während 
für den Motor der Kondensatwasserpumpe eine normale Motorschalt- 
tafel der Abteilung für Installationsmaterial Verwendung findet. 

Mit Rücksicht auf die Verwendung in Hochspannungsanlagen, in 
denen geübtes Bedienungspersonal nicht zur Verfügung steht, wurde ein 
Universal-Schaltschrank konstruiert, bei dessen Bedienung die Gefahr 
für das Personal nach Möglichkeit ausgeschlossen ist. Der Schrank ist 
durch eine Tür zugänglich und enthält außer einem Hochspannungs- 
Olschalter einen dreipoligen,, Trennschalter, sowie Amperemeter und 
Voltmeter. Nur wenn der Olschalter ausgeschaltet ist, kann das zu 
seiner Bedienung vorgesehene Handrad abgenommen und erst nach Ent- 
fernung des Handrades kann die Tür geöffnet werden. (Schluß folgt.) 


Muldenplättmaschine. 
Entworfen von E. Socher, Ingenieur in Berlin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 47.) 


lättmaschine ist eine vornehmlich in kleineren 
ebräuchliche Maschine und wird dort 
speziell zum Plätten kleinerer Wiischestiicke, wie Kragen, Manschetten, 
Servietten, Handtüchern, Spitzen und dergleichen verwendet. Die 
Mulde der Maschine, in welcher die Transportwalze rotiert, wird in 
Dampfwäschereien, die eine eigene Dampfanlage besitzen, durch Dampf, 
in solchen ohne Dampfanlage durch Leuchtgas oder Benzin geheizt, 
welch letztere beide speziell in den kleineren Handwäschereien, wie diese 
jetzt vielfach in den Großstädten auftauchen, zum Plätten der sogen. 
ein- oder Glanzwäsche Verwendung finden. 

Die Plättmaschinen an sich werden allgemein mit einem Walzen- 
durchmesser von 1750, 1500 und 1250 mm ausgeführt, die Längendifferenz 
der Walzen ergibt sich aus der größeren Ceci BREI. der Maschine. 

Die Konstruktion der Maschine ist, wie die Zeichnungen der Tafel 47 
erkennen lassen, die denkbar einfachste. Um die Maschine in Betrieb 
zu setzen, braucht man nur das Gas- oder Benzinventil zu öffnen, das 
ausströmende Gas, soweit es brennbar ist, zu entzünden und seine 
Hitze solange auf die Mulde der Maschine einwirken zu lassen, bis diese 
die angemessene Plättemperatur erlangt hat, worauf man das Ventil 
so drosselt, daß man die Mulde dauernd auf gleicher Temperatur 
halten kann. 

Ist dies geschehen, führt man die zu plättenden Wäschestücke unter 
die mit Wollfries bezogene rotierende Walze c und rückt durch einen 
Tritt auf den in der Mitte dicht am Erdboden befindlichen Doppelhebel 
das Getriebe ein, wodurch die Wäschestücke durch den Druck der 
Preßgewichte gegen die geheizte Mulde gepreßt werden, was eine sofortige 
Trocknung und Glensplättung zur Folge hat. 

Zur Mangel gehören folgende Teile: 


Die Mulden 
Hand- und Dampfwäschereien 











Gegenstand 





Stück Material 
1 | Zylinder 235 Durchm. 1000 mm lang) Schmiedeeisen 
1 Welle 30 Durchm. 1370 mm lang e 
1 Stellring 50 mm Durchm. S 
4 Splinte 6 mm Durchm. 5 
2 Einsetzbóden GuBeisen 
1 Kurbelgriff Holz 
1 Zahnrad 120 Zähne Gußeisen 
1 - 16 r ” 
1 Schwungrad | * 
2 Bolzen 63 mm lang Schmiedeeisen 
2 » 70 mm lang + 
2 Lager fiir Druckwalze GuBeisen 
1 | Kurbelgriffbolzen Schmiedeeisen 
2 Stellschrauben ?/,”, 30 mm lang ý 
1 Walzenzapfen 40 Durchm. 265 mm lang | éi 
1 > 480 , 200 mm lang | S 
2 Druckwalzenhebel | Gußeisen 
4 Traversen mit Gasrohr | Schmiedeeisen 


Neuere Luftkompressoren. 
System Weise & Monski. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 48.) 


Hatten wir in einer der letzten Nummern des ,Prakt. Masch.-Konstr.* 
Gelegenheit uns iiber den Rapid-Kompressor der Firma Weise 
& Monski, Pumpen- und Maschinen-Fabrik in Halle a/S. auszusprechen, 
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so möchten wir heute auf zwei Kompressoren genannten Werkes 
aufmerksam machen, die in ihrer Art wohl als Typen angesehen werden 
dürfen. 

Beide Maschinen sind in den Zeichnungen auf Tafel 48 wieder- 
gegeben. 

Die in Fig. 1 bis 6 dargestellte Maschine war für einen Spezial- 
zweck gebaut und hat folgende Abmessungen: 


Hochdruck-Dampfzylinder-Durchmesser . 330 mm 
Niederdruck-Dampfzylinder > : of) 5 
Kompressionszylinder 440 , 
Evakuaticasey inder S 2 228 əş 
gemeinsamer Hub jeder Maschinenseite . 550 „ 


maximale Tourenzahl ca. 90 p. Min. 


Der EE f ist mit Ridersteuerung aus- 
geführt, welche von einem Weißschen Leistungs- Regulator beeinflußt 
wird; der Niederdruck-Dampfzylinder g besitzt von Hand verstellbare 
Meyersteuerung. Von der Kurbel des Niederdruckzylinders aus wird 
eine nasse Luftpumpe k, welche im Souterrain aufgestellt ist, durch 
SC Gestiinge e, e betiitigt; die doppeltwirkende Luftpumpe hat 180 >< 
250 mm. 

Die in den Figuren 7 bis 10 veranschaulichte Maschine ist ein 
liegenderZwillings-Luftkompressor fúr Riemenantrieb, welcher 
450 cbm Freiluft in der Stunde ansaugen und auf 1,8 cbm Überdruck 
komprimieren soll. | 


Seine Hauptdaten sind folgende: 


Luftzylinder je einen Durchmesser von . 250 mm 
Hub jeder Maschinenseite u e 350 , 
maximale Tourenzahl ca. . 120 p. Min. 


Als charakteristische Merkmale beider Maschinen móchten wir 
zunächst die sorgfältige Kühlung der Luftzylinder hervorheben. Bei 
diesen ist nicht nur der Luftzylinder, sondern auch das Steuer- und 
Ventilgehäuse mit einem Kühlmantel für umlaufendes Wasser versehen. 
Die Luftzylinder besitzen sämtlich Drehschieber, welche derartig aus- 

ebildet sind, daß ein nabezu völliger Druckausgleich der schädlichen 
äume erzielt wird. 

Die Kreuzköpfe laufen in zentrisch gebohrten Geradführungen, 
welche sämtlich als Bajonettfräme ausgebildet wurden und zwecks 
solider Verankerung lang auf dem Fundament aufliegen. 

Bei der auf Fig. 1 bis 6 dargestellen Maschine sind ferner der Dampf- 
zylinder und der zugehörige Luftzylinder jeder Maschinenseite auf einer 

emeinsamen Grundplatte untergebracht, welche auch eine Schlitten- 
ihrung für die Unterstützung der Kolbenstange trägt. 


Berechnung der Motorleistung für elektrisch betriebene 
Hebezeuge. 


Von Ing. Max Otto in Leisnig i. S. 
(Schluß.) 


Die Höbe des Eisenblechkörpers ohne Zähne: 
1,73 - 10° : 
= 2-12.0,85- 10000 = Cl 8,5 cm (Fig. 342, Heft 20 Skz. 2), 
die Eisenhöhe einschl. der Zähne = 8,5 + 2,8 = 11,3 cm. 

Hieraus ergibt sich dann der innere Durchmesser des Blechkörpers 
zu 29 — 11,3-2= 6,4 cm. 

Der angegebene Wert 0,85 ist der Füllungsfaktor für isolierte 
Bleche von 0,35 mm Stärke. 

Das Verhältnis zwischen Flux im Magnetkern und Flux im Anker 
kann mit 1,2 angenommen werden. Hiernach ist der Flux in den 
Polen: 1,2. 1,73 - 10° = 2,07 - 10°. 

Da das Gehäuse mit dem die Pole ee erde sind, Stahl- 
guf ist, so kann für die Induktion der Wert = 15000 angenommen 


werden. Es ist dann der Kernquerschnitt: 
2,07 - 10° 
Qu =A5000 > 138 qem. - 
Bei einer Länge von 12 cm ergibt sich eine Polbreite von: 
138 
19 = 11,5 cm. 


der Err pulen zu 


Um einen geeigneten Raum zur Ausfúbrun 
em gewáhlt, wonach 


erhalten, wird fúr die Pole eine Breite von 9, 


sich eine Liinge von = 14,5 cm ergibt. 


Der Anker wird 15 cm lang und bekommt in der Mitte einen 
Schlitz von 1 cm. Hierfür ist: 


Ba = OO 12 _ ~ 8600 
Die Austrittsfläche der Pole ist: bi -1 =— 15,9 - 14,5 = 230 gem. 


19 = 5,78 Stege, deren 





Durchschnittlich kommen auf einen Pol - 


2,75 
Querschnitt ist 5,78 - 1,857 - 15 = 160 gem. 
Die maximale Stegdicke ist 27,57 — 9 = 18,75 mm 


und die minimale , » 22,26 — 9 = 13,26 mm 
Es ist nun der mittlere Querschnitt 
= S — 195 qem. 


Hiernach läßt sich nunmehr die mittlere Luftinduktion Bı be- 
rechnen und zwar zu: 


1,7310 ` 
S “u 
Ba min... 22/310 — 12900 


0,9 - 5,78 - 14 - 1,857 
Bz mittel = ~ 15000, Bz max. = ~ 18000. 

Fiir diese B findet man aus der Magnetisierungskurve 
H min. = 12; H mittel = 28; H max. = 205. 





Ist Lz = 2 - Zahuhóhe =2-2,8=5,6 cm, so ist die für die Zähne 
erforderliche Ampérewindungszahl pro Kreis und Polpaar: 


AW, =5,6-0,8 12+ SE ¡A 
896 - 21,56 
bi war 15,9 cm; AS= 31.9 = 94 Amp. pro cm. 


Es läßt sich nunmehr der Luftzwischenraum zwischen Anker und 

Pol berechnen. 
2,5-bi-AS—AWz  2,5-15,9-94 — 246 ` 

d= ——T6- By = 76.5000 =0,21 ~ 0,2 cm. 

Die Polhöhe in radialer un wird zunächst nach ähnlichen 

Maschinen geschätzt, worauf dann diese Höhe zur Anfertigung der 

Erregerspule zu kontrollieren ist. Es werden vorläufig 110 mm gewählt. 
ie radiale Höhe des Eisenumschlusses ist 4 cm, der Querschnitt 

bei einer Pollänge von 15 cm = 4-15 = 60 gem 

und die Sättigung By = SEH Ge = 17 250. 

Es sei angenommen, daß eine Temperaturerhóhung von 45° zulässig 
und der Wert 150 eine Konstante für halbgeschlossene Motoren ist. 
Hiernach ist dann die Abkühlungsfläche ax = = = 3,33 qem pro Watt. 

Sind 6 cm fiir die Verbindungen zwischen Spulen und Lamellen 

erechnet, so ist der Kollektordurchmesser: Dx =29 — 2-6 = 17 cm und 
die Umfangsgeschwindigkeit pro Sekunde: 


Vk = E H "100 8,88 m. 


Unter Annahme von 1 Volt Potentialdifferenz ist der Wattverlust 
beim Ubergange vom Kollektor nach den Bürsten: 
Wa = 2 . 43,3 - 1 = 86,6 Watt. 
Unter Berücksichtigung dieser Änderung der Stromdichte unter 





den Bürsten ist zu nehmen: Lä. Wa = 1,2 - 86,6 — 104 Watt. 


Die Auflagefläche der Bürsten soll für eine Stromdichte von 
: 2-Ja 2- 48,3 


5 Amp. pro gem: Fp = ue la 17 qem sein. 
Der Auflagedruck sei d = 0,2 kg pro gem und der Reibungs- 
koéffizient e = 0,25. Dann sind die Reibungsverluste : 
W.: = 9,81 - Vx -Fb-d- = 9,81 - 8,88 - 17 - 0,2 - 0,25 = 74 Watt 
und Wx = 1,2 . Wa + Wr = 104 + 74 = 178 Watt. 
z - Dx - Lx (1 + 0,1 - Vx) 
Wk 
3,33 - 178 
Di : Le = 574. (1 + 0,88) 
Der Durchmesser der Kollektors ist 17 cm, somit ist die ganze 
Länge desselben + 1,5 cm Zuschlag für die Anschlüsse: 
Le + 1,5 = 7,5 cm. 


Die Anzahl der Kollektorlamellen beträgt 99; der Umfang des 
Kollektors 17 - 3,14 = 53,3 cm. 

Von dem Umfange ist für die Isolation (Mikanit) 99 - 0,08 =7,9 cm 
abzuziehen, dann ergibt sich fúr eine Lamelle eine Breite von: 


58,8—7,9 _ 
og 7 = 045 em. 


Der Strom pro Stift beträgt — 21,65 Amp. 


Aus ax = ergibt sich 


= 100 qem. 





Die Kontaktfläche wird bei der angenommenen Stromdichte von 
5 Amp. pro gem = an == 4,88 qem, mithin die Länge bei einer Bürsten- 


breite von 9 mm a 4,7 cm. 
0,9 








Es folgt nun die Berechnung der Erregung und die Kon- 
struktion der inneren Charakteristik. 

Fúr die magnetischen Induktionen wurden in der vorhergehenden 
Rechnung folgende Werte gefunden: Bı = 9000; Bs min. = 12900; 
Bs mittel = 15000; Bs max. = 18000; Bm = 15000. 

Auf den Magnetisierungskurven läßt sich mit Hilfe dieser Zahlen 
die AW pro em Länge bestimmen: 

AW, =1,6 - 9000 - 0,2 = 2880 

AW, = 0,8 - 4,25 - 15 = 50 

AWm = 0,8 - 62 - 20 = 992 

AW, = durch Integration — 246 i 

AWx = 2880 + 50 + 992 + 246 = 4168 oder rund 4200 AW pro Kreis. 
SE = 2520 AW gewickelt. 


2520 
43,3 
Es wurde ein Spannungsabfall von 14 Volt vorausgesetzt. Der 


Widerstand pro 100 m Draht bei 2,8 mm Durchmesser = 0,32 und die 
Länge einer halben Windung la = 0,5 m, dann ist der Armaturwiderstand 


-0,5 - 102 - 
Ra = 96:05: 1 > 0,32 0160 
und der Spannungsabfall im Anker 

Ja: Ra = 43,3 - 0,16 — 6,9 Volt. 


Die Erregerspulen werden fir 


Es kommen daher auf eine Spule = 58 Windungen. 


— 194 — 


Der Spannungsabfall beim irse di ie = 2,2 Volt. Es ist somit 


der zulässige Spannungsverlust in den Erregerspulen = 
14 — 6,9 — 2,2 = 4,9 Volt. 

Hiernach ist der Widerstand der vier Spulen in Serie nl Q. 

Ist Wn = 4-58 Windungszahl, In = 0,73 m, die mittlere Windungs- 
länge, T — 40°, die Temperaturerhóhung, so ist der erforderliche Quer- 
schnitt: 

Ae 
dh = ~5700 - 0,11 
Wird der Draht mit 6 mm Durchmesser, der einen Spannungs- 


abfall von 5 Volt im Erregerkupfer erzeugt, angenommen, so ergibt 
sich der Spannungsabfall des Motors zu 5 + 2,2 -+ 4,9 = 12,1 Volt. 


= ~ 31 qmm. 


Zum Schluß hätte man noch den Wirkungsgrad und die Ver- 
luste zu bestimmen. 
Das Ankervolumen ohne Zähne ist: 


Vi i (2,342 — 0,642) - 1,4 - 0,9 = 5 dm? 
und der Hysteresisverlust im Ankerkern bei einer Periodenzahl e — 33: 


EX ec Ba 1,6 = 6 = 
—9 Pë k EA - Va — 2 - 0,33 - 8,616 - 5 — 108 Watt. 


Das Volumen der Ziihne ist: 
Vs = + (2,92 — 2,34?) — 33 — 0,28 - 0,09 -1,4-0,9 = 1,8 dm? 
und der Hysteresisverlust in den Zähnen: 
2 < ° o as Vz = 2 . 0,33 - 151,6. 1,8 — 90 Watt. 
100 1000 d 
Ist die Dicke des Eisenbleches A = 0,35 mm, so ist der Verlust 
im Ankerkörper durch Wirbelströme 


c Ba K SE ? ES 
4. FA fa Va =4-(0,85 - 0,33 - 8,6?) : 5 = 170 Watt 
und die Wirbelströme in den Zähnen: 

4 . (0,35 - 0,33 - 15°) - 1,8 = ~ 185 Watt. 

Es ergibt sich daher ein totaler Verlust zu: 

E: = 108 + 90 + 170 + 185 = 553 Watt 

und die Verluste im Armaturkupfer: 
Ja? Ra = 43,3? - 0,16 = 300 Watt. 

Die Kollektorverluste waren Wx = 178 Watt und die Erregerver- 
luste ergeben sich bei 5 Volt Spannungsabfall im Erregerkupfer zu 
43,3 - 5 = 217 Watt. 

Fiir die Reibungs- und Ventilationsverluste seien ca. 200 Watt an- 
genommen, mithin ist der totale Verlust: 


Ve=553 + 300 + 178 + 217 + 200 = 1448 Watt; 
und schlieBlich der Wirkungsgrad ; 
_ Ex-Ja—2Z Verluste 240 - 43,3 — 1448 
Sé Ex: Ja 0 





7 — 0,859 — rund 86°. 


Fortschritte im Armaturenbau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 363 bis 367.) 


Wie die einzelnen Armaturenfabriken bemiiht sind dem Fortschritt 
im Dampfkessel- und Maschinenbau zu folgen, erkennt man so recht 
bei. Betrachtung der in Fig. 363 bis 867 dargestellten Armaturen. 

Um diesen stellt die erste einen Wasserstundsanzeiger System 
Scheer, D. R. G. M. mit doppeltem Abschluß, während des Betriebes 
auswechselbaren Nickeldichtungen und sicher wirkendem, zwangliufigem 
Selbstschluß bei Glasbruch dar. Bei diesem schließt der Selbstschluß- 
kegel f bei Glasbruch sofort und sicher wieder ab, so daß Unfälle 
eigentlich ausgeschlossen sind.. Im Weiteren kann der Selbstschluß- 
kegel mittels Ventilspindel und Handrad zwangläufig geschlossen 
werden. Ist der Ventilkegel f geschlossen, so läßt sich das ganze 
Ventiloberteil mit Kegel b, Halterring und Spindel d herausschrauben, 
um im Anschluß daran eine neue Stopfbüchsenpackung einzusetzen 
und den Dichtungsring des Kegels zu erneuern. 

Eine wertvolle Eigenschaft dieses Wasserstandsanzeigers ist darin 
zu finden, daß die Ventilspindel sich nur dreht, aber nicht steigt, so 
daß die Stopfbüchsenpackung lange halten muß. Der Bund e der 
Ventilspindel wird durch den Haltering d festgehalten, so daß beim 
Drehen der Spindel der Ventilkegel b, welcher mit Rippen c in den 
Nuten a geführt wird, sich verschiebt, und sich dadurch öffnet oder 
schließt. Das steigende Spindelgewinde kann sich niemals mit Schlamm 
oder dergl. versetzen, da bei geschlossenem Kegel Schlamm überhaupt 
nicht in das Gehäuse gelangen kann und bei geötinetem Kegel zwischen 
Kegelansatz und Gehäuseoberteil eine Abdichtung erzielt wird. Bei 
eöffnetem Kegel ist ferner die Stopfbüchse vollständig entlastet, da 
er Bund der Spindel mit dem Haltering d sicher abdichtet. 

Der Wasserstandsanzeiger wird von C. F. Scheer & Cie. 
Armaturen-Fabrik in Feuerbach-Stuttgart in den Größen der 
nachstehenden Tabelle ausgeführt: 


O. 4 5 6 
Modell schwer extra schwer 
Für äußeren Glasdurchmesser mm 16 16 bis 20 20 
Flanschendurchmesser . . . . . 100 100 110 


Einen neuen Dampfkessel-Abblasehahn mit Schlammdiise und 
Kiihlvorrichtung Patent Scheer gibt Fig. 364 wieder. 

Dieser entstand aus der Estabmog, daß es zur Erzielung einer 
rationellen Dampferzeugung und Schonung der Kessel ratsam ist, selbst 
bei Verwendung von weichem oder chemisch gereinigtem Wasser, den 
sich im Kessel niederschlagenden Schlamm, wenn nótig tiiglich abzu- 
blasen um so die Kesselsteinbildner zu entfernen. Das aber ist mit 
den gewöhnlichen Ablaßhähnen oder Ventilen entweder nur schwer 
oder auch gar nicht möglich. Bei den gewöhnlichen Hähnen nämlich, 
lassen sich die Küken wohl öffnen, pressen sich aber durch starke, 
ungleichmäßige Wärmeausdehnung fest und sind dann unter Umständen 
gar nicht mehr zu bewegen resp. zu schließen. Die Folge davon waren 
naturgemäß Betriebsstórungen oder Unfälle, so daß man schließlich das 
so wichtige Abschlämmen der Kegel ganz unterließ. Außerdem ist zu 
beachten, daß Ventile und Schieber durch die zwischen Sitz und Kegel 
zurückbleibenden Schlammteile meist rasch undicht werden, so daß 
man auch aus diesem Grunde die öftere Außerbetriebsetzung der Kessel 
zwecksinnere Reinigung 
als notwendige Übel mit 
in Kauf zu nehmen hat. 
Da aber die gründliche 
Entfernung des Kessel- 
steines unter Umständen 
Tage erfordert, so kam 
ınan darauf, dem Speise- 
wasser Kesselsteinlöse- 
mittel zuzusetzen. Ab- 
gesehen aber davon, daß 

diese Kesselsteinlöse- 
mittel vielfach schäd- 
lich auf den Kessel und 
dessen Armaturen ein- 
wirken, ist das Ansam- 
meln von Schlamm im 
unteren Teil des Kessels 
für Kessel mit Unter- 
feuerung direkt gefähr- 
lich und nicht selten 
Anlaß zu Beulen, Aus- 
glühen der Bleche und 
Explosionen gewesen. 
Das Ansammeln des 
Schmutzes bezw. die 
Bildung von Kesselstein 
beeinträchtigt schließ- 
lich auch den Heizeffekt 
des Kessels. 

In der richtigen Er- 
kenntnis dieser Tat- 
sachen brachte man 
neuerdings Hahnkon- 
struktionen auf den 
Markt, welche das Ab- 
blasen der Kessel besser 
ermöglichen sollen als 
die gewöhnlichen Hähne 
oder Ventile. Man ver- 
sah bei ihnen das guß- 
eiserne Hahngehäuse 
mit einer Anwärmkam- 
mer. In dieser Höhlung 
wird Dampf gelassen, 
wodurch eine Ausdeh- 
nung derselben erzielt 
und eine leichtere Be- 
wegung des Hahnkükens 
ermöglicht werden soll. 
Damit erreichte man tat- 
sächlich, daß sich die 
Hähne, nachdem durch 
die Dampfkaminer das 
Gehäuse angewärmt ist, 
öffnen ließen. Beim 
Durchfluß des Kessel- 
wassers durch das ge- 
öffnete Küken wurde 
letzteres aber ebenfalls 








Fig. 368. Z. A.: Fortschritte im Armaturenbau. 


erhitzt und dehnte sich infolgedessen stärker aus als das durch die 


Dampfkammer angewärmte Gehäuse. Die Folge davon war, daß sich 
das Küken festpreßte und sich nun nicht mehr schließen ließ. Das aber 
ist doch viel gefährlicher, als wenn man gewöhnliche Hähne während 
des Betriebes nicht öffnen kann! 

Bei einer zweiten Hahnform findet sich infolgedessen die Anwärme- 
kammer des Gehäuses bis unter das Küken fortgesetzt. Dadurch soll 
erreicht werden, daß der Kesseldruck das Küken von unten empor- 
hebt, wodurch sich dasselbe leichter drehen lassen soll. Da jedoch 
das Küken hierbei aus seiner natürlichen Lage herausgedrückt wird, 
so kommen sofort Schlammteile zwischen Gehäuse und Küken und 
machen den Hahn undicht. 

Wenn aber infolge Nachlässigkeit des Heizers der Kesselschlamm 
einmal zu Kesselstein erhärtet, so ist es selbst bei der letzten der vor- 
genannten Ablaborgane unmöglich, den Kessel selbst außer der Be- 
triebszeit gut abzublasen. Man ist in diesem Falle genötigt, die Leistung 


abzuschrauben und durch direktes Einstoßen von außen eine Öffnung 
zu schaffen, was ebenfalls zu Unglücksfällen und Verbrennungen 
führen kann. 

Erst im Hahn Fig. 364 scheint eine Lösung jener Frage gefunden. 
Man setzt nämlich bei diesem das hohle Rotgußküken mit einer, Kalt- 
wasserleitung in Verbindung und läßt vor und während des Offnens 
oder Schließens vom Hahne kaltes Wasser durch das Küken strömen, 
wobei dasselbe durch die Abkühlung zusammengezogen wird. Hierauf 
läßt sich der Hahn nicht nur leicht öffnen, sondern, was die Hauptsache 
ist, auch wieder leicht schließen, weil das inzwischen warm gewordene 
Gehäuse in der Ausdehnung verharrt. Da’ das Küken in seiner natür- 
lichen Lage bleibt und nicht hochgehoben wird, so können sich zwischen 
Gehäuse und Reiber auch keine Unreinigkeiten festsetzen und der Hahn 
bleibt dadurch dauernd dicht. 

Ist das Abschlimmen einige Zeit unterblieben und hat sich der 
Kesselschaum zu Kesselstein erhärtet, so läßt man einen durch die 
Schlammdüse eingeführten Wasser- oder Dampf- 
strahl auf denselben einwirken, wodurch der er- 
härtete Kesselstein aufgewühlt und gelöst wird, 
ohne daß man sich der durch das Abschrauben 
der Leitung bedingten Gefahr auszusetzen braucht. 

Auch der Universal - Regulier - Apparat 
Fig. 367 für Abdampfheizungen verbunden 
mit selbsttätiger Frischdampfzuführun , Reduzier- 
ventil und Dampfmischapparat der Firma C. F. 
| Scheer & Cie. stellt sich als Fortschritt im Arma- 

turenbau dar. 

| Bisher nämlich mußten zur Regulierung des 
Druckes in Abdampfheizungen komplizierte Kom- 
binationen mehrere Apparate zur Anwendung kom- 
men, welche viel Raum beanspruchten, teuer in 
der Anschaffung waren und dabei doch nicht ge- 
nügend sicher arbeiteten und den an sie gestellten 
Anforderungen nicht genügten. 

Die zu dem Zwecke bisher verwendeten Ven- 

tile wurden bei jeder Auspuffperiode der Maschine 
durch den stark wechselnden Druck von ihrem 
Sitz gehoben und nach dem Entweichen des Dampfes 
mit besonderer Heftigkeit wieder darauf zurückgeschleudert, so daß 
nicht nur ein unerträgliches klapperndes Geräusch entstand, sondern 
auch die Ventile sehr bald zerstört und unscheinbar wurden. Alle 
diese Übelstände, sowie Kombination selbst beseitigt der Patent-Universal- 
- Regulierappart Fig. 365. - 
. Bei diesem hebt der in Pfeilrichtung eintretende Abdampf bei 
Überdruck den Kolben A so hoch, daß der überschüssige Abdampf 
ins Freie treten kann. Dieser Kolben wird durch zwei Federn, von 
denen die stärkere nach unten und die schwächere nach oben wirkt, 
in der Schwebe gehalten. Die Wirkung dieser Federn kann durch die 
untere Stellschraube für jeden beliebigen Abdampfdruck leicht und 
sicher eingestellt werden. 

Sobald infolge großen Dampfverbrauches in der Heizung oder bei 
geringer Belastung der Dampfmaschine zu wenig Abdampf vorhanden 
ist, fällt der Kolben A, so daß er mittels der Teile B, B, C den Hebel 
` D herunterdrückt. Die Nase dieses Hebels D drückt dadurch das 
Ventil F auf, so daß der Frischdampf, durch das Ventil G reduziert, 
eintreten kann. Die Menge des eintretenden Frischdampfes richtet sich 
nach dem in der Leitung vorhandenen Abdampfdruck und ist um so 
Be je weniger Dampf vorhanden ist. 





Fig. 864. Z. A.: Fort- 
schritte im Armaturen- 
bau. 


geschlossen. Damit nun keine anang 
wird der Frischdampf mittels Düse H in der Richtung der Abdampf- 
strömung eingefuhrt, wodurch eine von der Maschine absaugende 
Wirkung erzielt wird. 

Scheer & Cie. führen diese Apparate, wie sie uns mitteilen, mit und 
ohne Frischdampfzuführung sowie mit und ohne Drosselklappe aus. 
Die Abbildung Fig. 365 zeigt nur die allgemeine Konstruktion, ist also 
für die Ausführungen im Einzelnen nicht verbindlich, da sich diese, 
gleich dem äußeren Aussehen der Apparate, mit der Größe ändert. 

Zu den Apparaten an denen noch heute nahezu alle Armaturen- 
fabriken, wie man zu sagen pflegt ,herumdoktern‘, gehört weiter auch 
der Abdampf-Entóler. Das beweist am besten die Tatsache, daß sich 
im Verfulg dieser Vervollkommnungsbestrebungen im Laufe der Zeit 
drei Gruppen von Abdampf-Entölern herausgebildet haben: 

Wiukelflächenentöler, 
Stoßkraftentöler und 
Zentrifugalentöler. i 

Leider hat aber jede dieser drei Typen gewisse Nachteile, die 
ihrer allgemeinen Einführung eben entgegenstehen: 

So soll bei den Winkelflächen-Entölern der Dampf durch 
Richtungsiinderung und durch Reibung an den Winkelflächen sein Ol 
absetzen. Die Folge davon ist jedoch, daß sich dıese Winkelflächen 
mit Ol verschmieren. Hat sich ‚aber nach einiger Zeit selbst, an den 
hintersten Winkelflächenreihen Ol angesetzt, so treibt das Ol, vom 
Dampfstrom mitgerissen, dem Ausgang des Dampfes zu, um sich wieder 
mit diesem zu vermischen. Durch, diesen ganz natürlichen Vorgang 
kommt das einmal abgeschiedene Ol immer wieder mit dem Dampf 
in Berührung, was selbst durch eingesetzte Rinnen usw. nicht verhütet 
werden kann. Der Dampf, welcher bei Eintritt in den Apparat ent- 
ölt wurde, wird am Ausgang des Entölers gewissermaßen von frischem 
wieder geölt. - 

Bei den Stoßkraft-Entölern werden dem Dampf siebartig 
durchbrochene Hohlstäbe entgegengestellt. Der Dampf soll an diesen 
Widerständen sein Ol absetzen und letzteres soll infolge der Strömungs- 


des Abdampfes eintreten kann, |i 


195 


o Á. m. mn 


Sobald aber der benötigte == 
ruck wieder erreicht ist, ist der Eintritt für Frischdampf schon wieder |, 





kraft durch die Siebflächen hindurch in die Hohlstäbe hineingedrückt 
werden. Selbst aber wenn diese Siebflächen außen blank bleiben, kann 
nicht verhindert werden, daß sich die Sieblöcher von innen aus nach 
und nach verstopfen und verharzen. Das Ol kaon dann naturgemäß 
nicht mehr in das innere der Hohlstäbe hineingelangen, sondern muß 
außen bleiben und ist so dem Dampfstrom vollständig ausgesetzt. Diese 
wieder siebartigen Hohlstäbe verlieren also trotz ihrer blauken Ober- 
fläche nach einiger Zeit ihre Wirkung und das Ol bleibt zum Teil 
wenigstens im Dampfe. 

ür die Zentrifugal-Entöler gilt das gleiche; denn bei ihnen 
soll sich das Ol infolge der Zentrifugalkraft an den Außenwänden der 
Spiralen festsetzen. Sobald sich aber auch der, dem Dampfausgang am 
nächsten liegende Teil der Spirale mit Ol verschmiert hat, wird letzteres 
ebenfalls wieder vom Dampfe mitgerissen, d. h. eine Entölung findet 
nicht mehr statt. Bei den reinen Zentrifugalentölern kann übrigens 
schon deshalb keine gute Entölung stattfinden, weil der Dampf nicht 
geteilt, sondern in geschlossenem Strom den Entöler „passieren muß, 
wodurch die im Inneren des Stromes sich befindenden Olteilchen kaum 
mit den Außenwänden in Berührung kommen können. 

Allgemein leiden die drei Systeme dann noch daran, daß die 
Reinigung, welche etwa alle drei bis vier Wochen vorgenommen werden 
sollte, meist unterlassen wird, weil sie umständlich, zeitraubend und 
kostspielig ist und ohne Betriebsstörung auch kaum vorgenommen 
werden kann. 

Eine vollkommene, den berechtigten Ansprüchen genügende Ent- 
ölung kann, so schreibt uns die Firma Scheer & Cie. weiter, nur 
dann erzielt werden, wenn 1. das Ol aus dem Dampfstrom heraus- 
ar wird und in besondere Olabscheideräume gelangt, in denen der 

ampf stillsteht und wenn 2. hierbei jede siebartige Durchlöcherung der 
von dem Dampfstrom berührten Flächen vermieden wird. Nach diesen 
Gesichtspunkten ist der verbesserte Abdampf-Entöler mit sepa- 
raten Olfangriumen entworfen, den Fig. 366 u. 367 im Vertikal- und 
Horizontalschnitt wiedergeben. 
. Der Entöler beruht auf dem Prinzip, das einmal abgeschiedene 
Ol sofort in besondere Olkammern zu führen, in denen es vom 
strömenden Dampf nicht mehr getroffen werden kann. Es ist also hier 
unmöglich, daß das einmal ausgeschiedene Ol wieder vom Dampf mit- 
gerissen werden könnte. Die Olfangkammern, welche hinter jeder Be- 
schlagflächenreihe eingebaut sind, sind vorn offen und derart bemessen, 
daß eine o ausgeschlossen ist. Der sich hieraus 
ergebende Vorteil, daß ein Scheerscher verbesserter Abdampfentöler 
mit besonderen Olfangkammern selbst nach einigen Jahren ohne ge- 
reinigt zu sein, noch genau so arbeitet als am ersten Tage, hat sich 
durch Versuche aus der Praxis bestätigt. 

Wie aus Fig. 367 ersichtlich, wird der Dampf zuerst durch eigen- 
artig angeordnete Verteiler in viele schmale Streifen zerlegt, ohne 
dabei einem stauenden Widerstand ausgesetzt zu sein. 

Das neue am Apparate besteht jedoch darin, daß diese einzelnen 
schmalen Streifen gerade an denjenigen Stellen, wo die Dampfge- 
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Fig. 865. Fig. 367. 


Fig. 365 bis 367. Z. A.: Fortschritte im Armaturenbau. 


schwindigkeit am größten ist, mehrfach einer plötzlichen, doppelseitigen 
Richtun ONE unterworfen sind. Der Dampf nimmt infolge 
seiner Elastizität und seines geringen Eigengewichtes diese plötzlichen 
Richtungsänderungen sofort an, während die schweren Bestandteile, wie ` 
Ol und Schmutz etc., ihre Strömungsrichtung beibehalten wollen und 
daher sofort in die hinter den schmalen Streifen angeordneten Olfiinge 
hineintreiben. Da der Dampf in diesem Olfänger stillsteht, so finden 
hier die abgeschiedenen Olteilchen Zeit, sich zu sammeln und nach 
unten in eine vom Dampfstrom getrennte Olkammer abzufließen. 

Um das abgeschiedene Ol wieder zu gewinnen, hat man den Ent- 
öler mit einem Olseparator zu verbinden. Für gewöhnliche Aus- 
puffdampfmaschinen genügt es, wenn der Olablaufhahn des Entólers 
durch eine Rohrleitung mit dem tiefer stebenden Olseparator verbunden 
wird. Das Olwasser onmi dann innerhalb des Separators zur Ruhe, 
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wobei sich das Öl oben absetzt und mittels des OlablaBbahnes von Zeit 
zu Zeit entfernt werden kann. Das Wasser fließt durch ein Koks- 
filter oder dergleichen ab, dem Ausgang zu. Wird dieses Koksfilter 
rof genug gewählt, und von Zeit zu Zeit erneuert, 580 kann auch 
dieses Wasser wieder zum Kesselspeisen benutzt werden. 
Bei Kondensationsmaschinen, woselbst auch der Entöler unter 
Vakuum steht, muß das Olwasser mittels etwas komplizierterer Vor- 
richtungen abgesaugt und 
entfernt werden. Hierzu kann 
man unter Umständen die 
Scheersche Olwasser- 
pumpe mit Ringschlitz und 
doppelter Stopfbüchse benut- 
zen, der ein Saugventil fehlt, 
2. die aber selbst bei höchstem 
y Vakuum noch sicher arbeitet. 
Die Pumpe kann mittels Ge- 
stiinge mit einem beweg- 
lichen Teil der Maschine ver- 
bunden, sowie auch durch 
Transmission oder Elektro- 
motor, angetrieben werden. 
Das Olwasser wird in den 
Olseparator gedrückt, welcher 
in diesem Falle höher stehen 
kann als der Entöler. 

In ähnlicher Weise läßt 
sich auch der Scheersche 
rotierende Vakuum- 
Entleerungshahn zur 
en des Olwassers be- 
nutzen. ieser wird durch 
einen Seil- oder Riementrieb 
in rotierende Bewegung ge- 
setzt, so daß das Olwasser un- 
unterbrochen abfließt. Dabei 
muß der Olseparator jedoch 
tiefer stehen als der Entöler. 

Wenn kein Bewegungs- 
mechanismus vorhanden ist, 
so kann schließlich auch der 
Scheersche automatische 
Olwasserableiter mit 
Dampfbetrieb angewandt 
werden. Dessen ehälter 

füllt sich mit Olwasser, wo- 
ZZ: bei ein Schwimmer aufsteigt 
und der Wassereintritt bei 
voller Füllung geschlossen 
wird. In diesem Augenblick 
öffnet sich der Dampfeintritt 
und Wasserausgang. Der 
Dampf drückt, das Ol- 
wasser in den Olseparator, 
welcher bei dieser Anordnung 
wieder oben stehen kann. 
Das Olwasser kann auch 
gesammelt und von Hand ab- 
in gelassen werden. Hierzu dient 
ein Umschalt-Vakuum- 
gefäß. 
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Fig. 868. Z.A.: Über Preßwasserakkumulatoren. 


Uber PreBwasserakkumulatoren. 


(Mit Abbildung, Fig. 368.) 
(Schluß.) 


Da jedoch stets eine kleine Menge Luft mitgerissen wird, und sich 
unter Druck Luft durch das Wasser absorbieren läßt, muß von Zeit 
zu Zeit Luft im Preßwassersammler nachgefüllt werden. Es geschieht 
dies durch eine Luftpumpe, die entweder von Hand oder mechanisch 
angetrieben wird. Der mechanische Antrieb ist vorzuziehen, da beim 
ersten Füllen des Akkumulators die Luft in demselben bis 100 Atm. 
gedrückt werden muß. 

Die Luftpumpe wird wie folgt berechnet: 

Die Arbeit, um 550 Liter Luft von 100 Atın. zu erzeugen, ist bei 
adiabtischer Kompression: 


any 29,27 (273 + 16) | 1 a site 
SM ST 21 ‘60 | = 1140000 m/kg 


und bei isothermischer Kompression: 
E, = 67,1 - 29,27 (273 + 16) Ig nat Se — 2620000 m/kg. 








Der wirkliche Energieverbrauch liegt etwa in der Mitte, 
E= > (E, + E,) = 1880000 m/kg. 


somit: 
Nimmt man den Wirkungsgrad des Kompressors, der zweistufig 
gewählt werde, mit 0,6, so ergibt das einen Energieaufwand des Antriebs- 
motors vun: 
1 


C =p g 11880000 = 3140000 mikg. 


—— 





Soll der Behälter durch eine mechanisch angetriebene Pumpe von 
5 PS gefillt werden, so dauert die Zeit der Fúllung: 


3140000 ; 
t= 75.5.60.60 7 2,3 Std. — 2 Std. 18 Min. 
Soll jedoch Handantrieb gewählt werden, so kann man annehmen, 
daß ein Mensch pro Stunde w = 25000 m/kg leistet, daher dauert die 
Zeit der Füllung: 


3140000 Eule , 
t, = 25000 = 1238 Std. = ~ 10% Tag a 12 Std. 

Diese Zeiten sind nur erforderlich, wenn der Akkumulator entleert 
ist. Sinkt durch stets vorhandene Undichtigkeiten, durch Absorption 
der Luft, durch das Wasser, MitreiBen der Luft, der Druck unter etwa 
98 Atm., so empfiehlt es sich, sofort wieder auf etwas tiber 100, etwa 
103 Atm. nachzupumpen, um in der Arbeitsmaschine stets den richtigen 
Druck ausüben zu können. 


An den Akkumulator sind auch noch verschiedene Hilfsapparate 
anzuschließen, die für ein betriebssicheres Arbeiten nötig sind. Wasser- 
standsgláser lassen sich wegen des hohen Druckes selbstredend nicht 
anbringen. Um daher den Stand des Wasserspiegels zu erkennen, 
wählt man entweder kleine Probierhähne r, die natürlich als Hoch- 
druckabsperrhähne ausgebildet sein müssen in der Höhe des niedersten 
und höchsten Wasserstandes und etwa 5 cm über dem höchsten Wasser- 
stande oder eine Schwimmerkonstruktion, deren Details aus Fig. 368 zu 
erkennen sind. Ein Sicherheitsventil und Manometer ist meist über- 
flüssig, da dieselben sowohl an der Preßwasserpumpe als auch an der 
Luftpumpe angebracht sein müssen. 


Im Anschluß an das Vorstehende sind nun noch zwei Akkumulator- 
systeme zu erwähnen, der Luftdruckakkumulator von Pröff 
und Seelhoff und der sog. Dampfdruckakkumulator. Das 
Prinzip des Luftdruckakkumulators besteht darin, daß am Plunger des 
Akkumulators keine Gewichtsbelastung hängt, sondern daß auf den- 
selben eine Preßluftbelastung einwirkt. Sie wird dadurch erzielt, das 
der Plunger mit dem Kolben eines Preßluftzylinders verbunden wird. 
In dem Verhältnis der Querschnitte von Preßluftplunger und Luftkolben 
sind die Drücke von Preßwasser und Preßluft verschieden. Sind f 
und F die Querschnitte von PreSwasserpluoger und Luftkolben in gem, 
h der gemeinsame Hub in em, p, und p, die entsprechenden Atmos- 


phärendrücke, so ist: i 
f- Py = F. Du. 


Der Nutzinhalt des Akkumulators ist J=f- h. Durch Entnahme 
dieser Wassermenge dehnt sich die Luft um J'=F - h cm? aus. Soll 
p, und damit auch p) um 10°/, des Minimaldruckes differien, ist V das 


Luftvolumen des Preßluftzylinders, wenn D am größten, so ist: 
1,1 V- Pi min (V +J’) Py min =(V + F- b) Di mini V=10F-h 


Damit kann der Akkumulator bemessen werden. 

Die Berechnung der Wandstärken geschieht wie bei den früheren 
Ausführungen. Als konstruktive Wichtigkeit soll bemerkt werden, dab 
an Stelle des Kolbens b 
Fig. 368 pines Preß- 
luftzylinders a eben- 
falls ein Plunger tritt, 
der mit möglichst ge- 

ringer Wandstärke 
und hohl ausgebildet 
wird, damit der Luft- 
inhalt des Zylinders 
möglichst klein zu 
werden braucht. Die 
Abdichtung des Plun- 
gers des Zylinders a 
nach außen erfolgt 
durch eine Lederman- 
schette, über welcher 
bei e eine Schicht Ol 
gelagert ist. Gewöhn- 
lich wird der Druck 
der Luft bei diesen 
Akkumulatoren zu 30 
bis 50 Atm. gewählt. 

Skz. 1 Fig. 368 
zeigt eine Ausführung 
eines Akkumulators 
für 50 Liter Preß- 
wasser bei minimal 
100 Atm. An Arma- 
turen bedarf ein sol- 
cher Akkumulator nur 
eines Sicherheitsven- 
tiles. 

Die wenig ge- 
briuchlichen Dampfakkumulatoren gleichen im Prinzip den vor- 
hergehenden. An Stelle des Preßluftzylinders tritt ein Dampfzylinder, 
auf dessen eine Kolbenseite der Dampf drückt, so daß die verlängerte 
und eventuell verstärkte oder verschwächte Kolbenstange als Plunger 
eines Preßwasserzylinders dient. 





Fig. 370. 
Fig. 369 u. 870. Z. A.: Interessante Stahltreibketten. 











4 








( Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. > 


Interessante Stahltreibketten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 369 bis 373.) 


Obgleich schon eine ganze Anzahl Treibketten der verschiedensten 
Form in der Praxis benutzt werden, tauchen doch von Zeit zu Zeit 
noch neue Typen auf, denen dann selbstverständlich von ihren Her- 
ee auch wieder neue praktisch wertvolle Eigenschaften zugesprochen 
werden. 

So z. B. bringt jetzt die Firma Diedr. Lentzen in Gevels- 
berg i. W., die durch Fig. 371 u. 373 veranschaulichte Transmissions- 
Stahl-Treibkette D. R. G. M. 169937, in den Handel, die sich 
dadurch kennzeichnet, daß in jedem Gelenk ein Schmierlager sich 
befindet, welche Tat- 
sache naturgemäß für 
die lange Dauer der 
Kette von Wichtigkeit 
sein würde. 














Fig. 872. 


Fig. 371. 
Fig. 371 u. 372. Z. A.: Interessante Stahltreibketten. 


Das Schmierlager an sich wird durch zwei unten und oben befind- 
liche muldenartige Ausfräsungen gebildet, die mit konsistentem Fett 
von hohem Schmelzpunkt gefüllt werden. Infolge dieser muldenartigen 
Ausfräsungen behält der massive Bolzen eine große Auflagefläche, auch 
erhält er einen x-förmigen Querschnitt, verliert also seine. Stabilität 
nicht, im Gegenteil, es wird in ihm ein großer Raum zur Aufnahme 
von Schmiermaterial geschaffen. 

Infolge der zangenartigen Bewegung der Glieder wird das Schmier- 
material von den muldenartigen Ausfräsungen einmal an den äußeren 
hohlen Bolzen, bezügl. die Büchse abgegeben, das andere Mal aber 
auch das Zuviel in die Mulden wieder hineingeschabt, so daß das 
Schmiermaterial sich gewissermaßen fortwährend wälzt, was notwendiger- 
weise eine selbsttätige und auch zweckentsprechende, dabei aber spar- 
same Schmierung bedeutet. 

Damit die Kette nach längerem Gebrauch auf ihren Vorrat an 
Schmiermaterial untersucht werden kann, werden die Glieder auch ver- 
splintet geliefert. 

Ketten dieser Form sind augenblicklich für Belastungen von 150 
bis 10000 kg, im Gewicht von 2 bis 82,8 kg per laufende Meter 
zu haben. 

Eine zweite Kettenform zeigen die Fig. 370 u. 372. Auch diese 
Transmissions-Stahlkette Marke ,Delgev* ist durch ein Gebrauchs- 
muster (142 887) geschützt, wird jedoch nur für Belastungen von 1000 
bis 10000 kg geliefert; ihr Gewicht schwankt zwischen 8,7 und 72,8 kg 
für den laufenden Meter. 

Wie Fig. 370 erkennen läßt, ist die Kette in jedem Gelenk mit 
hohlen Bolzen versehen. Diese werden mit sehr dickfliissigem Ol ge- 
füllt und dann an den Kappen durch luftdichte Deckel abgeschlossen. 
Letztere wieder- 
um werden durch 
eine dünne durch 
gehende Schrau- 
be zusammenge- 
halten. Infolge 
dieser Anordnung 
ist es möglich, die 
Ketten, resp. die 
Schmierlager je- 
‚derzeit auf ihren 
Schmierinhalt zu 
untersuchen. Man 
braucht dazu die 
Kette nur auf 
eine Seite zu le- 

en und einen 
eckel abzneh- 
men. 

Bei einer ganz 
neuen, zumPatent 
ungemeldeten Kette, werden die Deckel a Fig. 369 eingeschraubt und 
sind zum Nachfiillen mit Ol, mit einer exzentrisch zur Mitte stehenden 
Füllschraube b versehen. Dieselbe ragt in das Gewinde der inneren 
Hülse c, so daß ein willkürlilhes Lösen der Deckel ausgeschlossen ist. 

Die selbsttätige Schmierung geschieht dadurch, daß das Schmier- 
material aus dem inneren Bolzen nach außen tritt, zu welchem Zwecke 
beide Bolzen mit mehreren Schmierlöcher oben und unten versehen 
sind (vgl. Fig. 369). Eine Verschwendung von Schmiermaterial ist bei 





D.R.G.M.N2 196937 
Fig. 373. Z. A.: Interessante Stahltreibketten. 
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dieser Kette dadurch ausgeschlossen, daß der innere Bolzen durch einen 
äußeren umschlossen wird. Letzterer nimmt nur so viel Ol an, bis die 
Reibungsflächen genügend geschmiert sind. 

Nach Vorstebendem würde also der praktische Wert der neuen 
Ketten hauptsächlich darin zu finden sein, daß jedes Glied derselben 
gewissermaßen als selbständiges Schmierlager anzusehen ist. Dazu 
kommt, daß die Auflagefläche der inneren Bolzen sehr gros ist, 
Staub usw. nicht in die Lagerstellen eindringen kann und das Schmier- 
material sich erneuern läßt. 


Einiges über die konstruktive Ausgestaltung der 
Dampfkolben. 


(Mit Abbildungen, Fig. 374 bis 376.) 
(Schluß.) 

5 Ringe, welche lediglich durch den Dampf selbst 
nach außen, also an die Zylinderwandungen angedruckt 
werden. 

Bei diesen ist die Auswärtspressung nahezu gleich dem Kessel- 
druck, schwankt im übrigen jedoch mit dem Drucke im Zylinder. Ge- 
rade dieser Umstand aber übt auf das Dichthalten der Ringe einen 
wesentlichen Einfluß aus. So kann es beisp. vorkommen, daß der Druck 

100 Pfd. engl. erreicht, während nachgewiesenermaßen ein Druck 
von 3 bis 4 Pfd. engl. genügt, um die gewünschte Abdichtung 
zwischen Zylinderwand und Kolbenring herbeizuführen. Der außer- 
ordentlich hohe Preßdruck bringt weiter auch eine sehr starke 
Abnutzung der Ringe sowohl als der Zylinderwandung mit sich 
und wenn dann nicht genügend None getroffen ist, daß die 
) Ringe federn, so dauert es gar nicht lange bis sie anfangen zu 
klappern. 

Skz. 7 Fig. 322, Heft 19 zeigt die für solche Fälle übliche 
Ringform. 

Beim Entwurf einer Kolbenpackung (Dichtungringes) hat man 
vor allem folgendes zu beachten: 

Damit die Reibung so klein als denkbar ausfällt, sollte der Druck 
nach außen gerade so groß gewählt werden, daß er genügt, um das 
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Fig. 874. Z. A.: Einiges úber die konstruktive Ausgestaltung der Dampfkolben. 


Dichthalten der Packung herbeizuführen. Ebenso hat man Mittel und 
Wege zu suchen, um das Eintreten von Dampf in die Ringe zu hindern. 

Weiter sollte, um die lange Dauer der Packung und eine geringste 
Abnutzung zu sichern, die Anpressung so reibungslos als möglich sein. 

Endlich sollten die Ringe eine möglichst große Elastizität besitzen, 
damit der Andruck an die anime des Zylinders unter dem Einfluß 
er hinter ihnen angeordneten Faden, so gleichmäßig als möglich er- 
olgt. 

Een die Frage, ob man nicht besser ohne Schlußringe b, Skz. 8 
Sp 323, Heft 19 fortkommt, ist schon mehrfach erwogen worden. 
Schlußringe sind sicherlich für die kleineren Kolben erforderlich, 
ebenso sind für die Kolben von Hochdruck-Schiffsmaschinen zu emp- 
fehlen. Bei Zweifach- und Dreifach-Expansionsmaschinen jedoch liegt 
kein Grund zu ihrer Anwendung vor; weil man dort meist mit großen 
Kolbendurchmessern zu rechnen hat, woraus sich volle Deckel für die 
Kolben ergeben. Auch besteht da die Gefahr, daß, wenn einer der 
Kolbenringe gebrochen ist, der Deckring b Skz. 8 Fig. 323, Heft 19 
mit bricht, mindestens stark ramponiert wird. Tatsächlich jedoch findet 
man heute bei einer pronen Anzahl und das gilt hauptsächlich von den 
stehenden modernen Maschinen, mindestens in den Hochdruckzylindern 
Deckringe. Ihre Anwendung läßt sich dort allerdings auch dadurch 
begründen, daß man durch derartige Ringe leichter in die Lage versetzt 
wird, auszuwechselnde oder zu reparierende Ringe leichter auszuheben, 
was besonders für Heißdampfmaschinen von Wert ist. Dort hat man ja 
mit einer besonders starken Abnutzung der Kolbenringe zu rechnen; 
zumal wenn diese sehr scharf gespannt sind, bezl. sich selbst sehr scharf 
spannen. 

Um diese allzuscharfe Anspannung der Ringe zu verhüten, dreht 
man diese so ab, daß sie im gesprengten Zustande nur um ein ganzes 
Minimum größer sind als die Zylinderbohrung. Schon nach Kutser 


Zeit hat sich dieses Wenige abgeschliffen und der Ring liegt dann 
ut an. 

Die Skz. 8 u. 9 Fig. 322, Heft 19 geben zwei Verfahren wieder, 
welche benutzt werden, um gewöhnliche Ringe festzuhalten. Die Skz. 8 
zeigt die von der englischen Admiralität eingeführte und Skz. 9 die sog. 
Morisonsche Patentbefestigung. Im ersten Falle sind die Kolben- 
ringe im Querschnitt aos und gesprengt und zwischen sie legt 
sich der feste, ra -fórmige Druckring b. Beim Morisonschen Kolbentyp 
sind hochkant gestellte schmale geschlitzte Ringe a vorhanden, die sich 
in 1 -förmig gestaltete Packringe legen, hinter denen dann wieder ein 
--formiger Tragring liegt. 


In Fig. 322, Heft 19 u. 374 bis 376 sind nun eine Anzahl heute ein- 
seführter Kolbentypen zusammengestellt, die auf Grund obenstehender 
Erwägungen entstanden sind. 
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Fig. 375. Z. A.: Einiges über die konstruktive Ausgestaltung der Dampfkolben. 


Für Lokomotiven steht noch heute der Ramsbotomring im Ge- 
brauch. Aus den Skizzen der Fig. 324, Heft 19 u. 375 erkennt man, 
wie die größte Lokomotivbauanstalt der Erde, die Baldwin Lokomotiv 
Works in den Ver. Staat. von N.-A. ihn anwenden. 

Die normale Ausführung ist die durch Fig. 324, Heft 19, Skz. 1 bis 3 
wiedergegebene. Der Körper ist aus Gußeisen und innen ausgehölt, zur 
Versteifung jedoch mit Rippen versehen. Die beiden Kolbenringe sind 
ebenfalls in Gußeisen ausgeführt; sie besitzen einen rechteckigen Quer- 
schnitt und sind gesprengt. Stifte verhindern sie an der Drehung. Der 
gezeichnete Kolben wurde für die Güterzuglokomotiven der Kentucky 
and Tennesse Railway ausgeführt. 

Die Skz. 4 bis 6, Fig. 324, Heft 19 geben einen Kolben wieder, wie 
er fiir eine Anzahl schwerer Personenzuglokomotiven der Atchison 
Topeka and Santa Fé Railway geliefert wurde. Diese Maschinen 
arbeiten mit mäßig überhitztem Dampfe von 160 Did. engl. Druck per I“. 
Der Kolbenkórper ist in Grauguß erstellt und ebenfalls wieder durch 
Rippen innen versteift. Die beiden Packungsringe sind an den Spreng- 
teilen überlappt. Ebenso sind in ihrem Umfang Nuten eingedreht um 
das Anliegen zu sichern, bezl. Leckagen zu vermeiden. 

Sk. 1 bis 4 Fig. 375 zeigt den Niederdruckkolben einer für dieselbe 
Bahnverwaltung gebauten schweren Zweifach-Expansionslokomotive. 
Hier ist der Körper aus Gußstahl gefertigt und so ausgedreht, daß er 
einen ringsum bearbeiteten Deckring aufnehmen kann; ‘/,“ Schrauben 
halten letzteren am Körper des Kolbens fest. Die beiden Kolbenringe 
werden in diesem Falle durch einen gußeisernen Distanzring im richtigen 
Abstand voneinander gehalten, der sich mit dem Rücken auf die Aus- 
drehung im Kolbenkörper auflegt, und nach innen zu eine halbkreis- 
förmige Ringnut trägt. 

Uber 150 Tandem-Compound-Lokomotiven der Atchison, Topeka 
and Santa Fe Railway sind mit Ringen der in Fig. 324, Heft 19 Skz. 4 
bis 6 und Fig. 375 Skz. 1 bis 4 wiedergegebenen Art ausgerüstet. 

Die Skz. 5 bis 9 der Fig. 375 veranschaulichen einen bei den 
Mallet Compound-Lokomotiven der Great Northern Railway, 
U. S. A., an deren Niederdruckzylindern in Anwendung stehenden 
Kolben. Die Hochdruckkolben dieser Lokomotiven ähneln dem durch 
die Skizzen 4 bis 6 Fig. 324, Heft 19 veranschaulichten. Der Körper des 
Kolbens Fig. 375 Skz. 5 bis 9 ist in Gußstahl ausgeführt und hat im 
(Juersebnitt die Form eines I. In die Außenwand des Kolbens ist eine 
Schwalbenschwanznut eingedreht, welche mit Messing ausgefüllt ist, 
das man eingießt und dann abdreht. Die Ringe sind in GuBeisen aus- 
geführt und pr an der Drehung werden sie durch Stifte aus 
Bronze gehindert, welche in der aus Skizze 5 und 7 ersichtlichen Weise 
mit dem Körper des Kolbens verschraubt sind. 

Die Skizzen 1 bis 3 und 5 bis 6 der Fig. 323, Heft 19 veranschaulichen 
die Kolbenringe der Allis-Chalmers Company. Wie man aus den 
Skizzen ersieht, werden die Ringe lediglich durch Federn nach außen 
gedrückt. Ein Deckring Skz. 2 verhindert die Kolbenringe am ab- 
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leiten nach der Seite, ebenso sind Beilagen (vgl. Skz. 1 und 5) vor- 
anden. 

Ein Ring, der für Zylinder von 10” bis 100“ Bohrung angewendet 
wird, und Pei dem den Federn lediglich die Aufgabe zugewiesen 
wurde, einen Druck in einer Richtung auszuüben, ist in den Skz. 4, 7, 
8 und 9 der Fig. 323, Heft 19 wiedergegeben. Derartige Ringe wurden 
bisher für alle Drucke benutzt und zwar war der höchste, der in einer 
Vierfach-Expansionsmaschine angewandte von 267 Pfd. per Quadratzoll. 

Hier besteht, wie wir oben gelegentlich der Vorbesprechung schon 
andeuteten, die Packung aus zwei gußeisernen Ringen von pats ie 
Querschnitt, die durch den Deckring b im Kolbenkórper festgehalten 
werden. Zylindrische Federn c, welche in die Hohlräume der Ringe a a, 
eingelegt sind, drücken diese auf der einen Seite gegen den Körper 
des Kolbens und auf der anderen Seite gegen den Deckring b an. 
Allerdings wird dabei ein ziemlich starker Druck sowohl gegen die 
Flansche am Kolben als auch den Deckring ausgeübt. 

Eine beachtenswerte Eigentümlichkeit den Ringe a a, Skz. 8 ist 
pun besonders in dem Umstande zu finden, daß sie auf dem Kolben- 
körper gewissermaßen schwimmen, d. h. sich selbsttätig in zentrierter 
Lage erhalten, wodurch naturgemäß die Abnutzung der Ringe zu einer 
annähernd gleichmäßigen wird, während der Kolbenkörper in der Lage 
ist, etwaigen Schwingungen der Kolbenstange ohne merkbar schädliche 
Beeinflussung der Kolbendrücke zu folgen. 

Ein sehr einfacher Körper mit nur einer Feder ist der in Skz. 1 
bis 4 Fig. 374 wiedergegebene von Dobsen and Co. Der Ring wird 
durch den Dampf angepreßt, er besitzt aber, wie man sieht, Federn a 
und b,. Die Federn liegen an der Seite der Ringe und zwar außen 
und belassen zwischen dem Kolbenkörper und dem Kolbenring einen 
Raum von etwa "ug Sie pressen die Kolbenringe gegen die Beilage b, 
dampfdicht an, erlauben aber auf der anderen Seite dem Dampf auch 
wieder hinter die Ringe zu treten, so daß also der Dampf als 
Anpressungsmittel in radialer Richtung verwendet wird. Wie der 
„Engineer* mitteilt, werden diese Ringe für hohe und niedrige Dampf- 
drücke, ja sogar für iiberhitzten Dampf von 750° Fahrenheit verwendet 
und sollen auch zufriedenstellende Resultate ergeben haben. 

Im übrigen zeigt die Skz. 1 der Fig. 374, das es im Gegensatz zu 
der Skz. 3 nicht immer erforderlich ist, eine Beilage hinter dem Kolben- 
ringe anzuordnen. Ebenso fehlt bei dieser Ausführungsform der Deck- 
ring. 

Die Skz. 1 bis 3 der Fig. 374 geben den von Wm. Buckley 
and Co eingeführten Ring mit kreisförmiger Feder wieder. Hier ist, 
entsprechend dem schon oben Angedeuteten, eine zu einem Ring 
gebogene Stahlfeder b, hinter die beiden Kolbenringe a a, gelegt; sie 
hat zunächst die Aufgabe, die Ringe an die Kolbenwandung anzu- 
pressen, also aufzufedern; gleichzeitig aber soll sie die Ringe auch 
an die Wandung des Kolbenkörpers anpressen. Die Feder wird so 
adjustiert, daß die Kolbenringe mit kleinster Reibung an der Zylinder- 
wandung anliegen. Ebenso soll es bei dieser Konstruktion möglich 
sein, daß man beim Nachadjustieren, um die alte Spannung wieder 
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Fig. 876. Z. A.: Einiges tiber die konstruktive Ausgestaltung der Dampfkolben. 


herzustellen, lediglich ein oder mehrere Glieder von einer anderen 
Feder gleichen Querschnitts und gleicher Spannkraft an die vorhandene 
Feder ansetzt. 

Der durch Fig. 376 Skz. 4 bis 6 wiedergegebene Kolben arbeitet 
mit zwei Preßfedern b b,; er stellt also den ausgeprägten Typus 
desjenigen Kolbens dar, bei welchem Federn die Kolbenringe an die 
debida und die Kolbenwandung mit demselben Drucke an- 
pressen. Die Federn b b, sind wie man sieht, schräg nach außen 
gerichtet, neben einander verlegt, auch haben die Kolbenringe einen 
L-fórmigen Querschnitt; gegen die Spitzen des Winkels driicken die 
Federn. Der Druck verteilt sich infolgedessen in der Art, daß die An- 
pressung an die Zylinderwandung und an die Wandung des Kolbenkörpers 
gleich groß wird. 

Ob trotzdem der letzte Kolbentyp und mit ihm auch der Fig. 736 
Skz. 1 bis 4 dieselbe praktische Bedeutung haben wird, wie die in den 
übrigen Figuren dargestellten, möchten wir nach den von uns mit 
gleichartigen Ringen deutscher Herkunft gemachten Erfahrungen noch 
immer bezweifeln. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 23. Begründet von W. H Uhland. 10. November 1910. 


Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. Für unverlangt 
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Kraftmaschinen. 


Es hieße ein Wagnis unternehmen, wollte man das Gebiet der Kraft- 
maschinen in einer einzigen Nummer des ,Prakt. Maschinen-Konstrukteur* 
und sei es unter Zuhilfenahme der diesem angehängten „Technischen 
Rundschau‘, behandeln. Das Gebiet ist ein so ausgedehntes, daß sich 
schon dann eine Dreiteilung des Stoffes erforderlich macht, wenn 
man nur die augenblicklich mit Vorliebe angewandten Kraftmaschinen- 
Typen wiedergeben will. Mit Rücksicht darauf sollen im vorliegenden 
Heft denn auch nur speziell die Kolbendampfmaschinen, in einem 
zweiten, im Laufe des Dezember folgenden, die Explosionskraft- 
maschinen und in einem dritten zu Anfang kommenden Jahres sich 
anschließenden die Dampfturbinen und Wasserturbinen be- 
handelt werden. 


I. Kolben- 
dampfmaschinen. 


Unter dem Einfluß der 
Entwicklung der Dampf- 
turbine und der Großgas- 
maschine hat sich auch die 
altbewährte Kolbendampf- 
maschine im Laufe der 
letzten Jahre eine nahezu 
vollständige  Durcharbei- 
tung gefallen lassen müssen. 
Diese Durcharbeitung be- 
zog sich im einen Teil auf 
den Zusammenbau der Ma- 
schine und so entstanden, 
um nur ein Beispiel an- 
zuführen, die kurzgebauten 
Tandemmaschinen System 
Max Schmidt der Firma 
Starke & Hoffmann, 
weiter aber auch auf die 
Durchbildung der Steue- 
rung. An Stelle der viel- 
gliederigen ältesten Coll- 
mann- und Sulzer- 
Steuerungen traten die 


konstruktiv höchst ein- 
fachen Schubkurven- und 
Daumensteuerungen. Die 
Kolbenschieber ältester 
Bauart wurden ersetzt durch 
die Kolbenschieber der 


Sächs. Maschin.-Fabr. 
und Swiderski, sowie die 
Kolbenventile und die alten 
CorliB-Steuerungen, wie 
sie u. a. von Bollinckx, 
Frikart usw. gebaut 
wurden, fanden ihren Ersatz in der neuen Corliß-Steuerung nach 
Bollinckx usw. 

Ein groBer Teil dieser neuen Typen, so z. B. die neuen Konstruk- 
tionen von Sulzer, van den Kerchove, Frikart, Collmana, 
König, Berger-Andrée usw. sind allerdings erst im Laufe der 
letzten Monate im „Praktischen Maschinen-Konstrukteur* an Hand von 
Tafeln bezl. Atzungen besprochen worden, sie sollen aus diesem Grunde 
hier auch ausgeschaltet werden, was ja um so eher.angeht, als die betr. 
Typen infolge ihrer hervorragenden Brauchbarkeit schon, wenn man so 
sagen will, Gemeingut der Technik geworden sind! 

Will man sich ein Bild über den augenblicklichen Stand des Kolben- 
dampfmaschinenbaues machen, so besuche man die „Brüsseler Welt- 
ausstellung‘. Die dort von Seiten deutscher und ausländischer Firmen 
ausgestellten Kolbendampfmaschinen sind alle in ihrer Art durchaus 
Aë und wie schon gesagt, Repriisentanten der augenblicklich beliebten 

ormen. In der Hauptsache handelt es sich hierbei um Kolbenschieber- 
maschinen (z. B. 650 PS-Lokomobile von Wolf) und Ventilmaschinen 
(Bollinckx, 1000 PS-Lokomobile von Lanz, Ventilsteuerung W al- 
schaert-Recke usw.). Ihnen, die weiter unten in einem Sonderab- 
schnitt „Von der Brüsseler Weltausstellung“ ihre Erledigung 
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Fig. 377. Z. A.: Die Gleichstrom- Dampfmaschine System Stumpf in der Bauart Ehrhardt A Sehmer. 
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finden sollen, gesellen sich nun in der Lentz-Tandemmaschine der 
Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg und der Müller- 
Ventilsteuerung der Zwickauer-Maschinenfabrik sowie der 
Strnadschen Schubkurven-Steuerung, ferner der Heißdampfmaschine 
System W. Schmidt usw. Konstruktionen von gleicher Bedeutung zu. 

Da alle diese Konstruktionen sich aus naheliegenden Gründen ein- 
gehend nicht in einem geschlossenen Artikel behandeln lassen, so ist 
für die Beschreibung derselben das System der selbständigen Bericht- 
erstattung gewählt worden. 

Wir beginnen mit der Besprechung der Gleichstromdampf- 
maschine Bauart Ehrhardt & Sehmer und bemerken, daß sich die 
Berichte auch über die dem Konstrukteur angehängte „Technische 
Rundschau erstrecken! 


Die Gleichstrom- 


Dampfmaschine 


System Stumpf 
in der Bauart _ 
Ehrhardt € Sehmer. 


(Mit Abb., Fig. 377 bis 382.) 


Die Dampfturbine hat 
in den letzten Jahren die 
Kolbendampfmaschine, ins- 
besondere aus den Elek- 
trizitätswerken mehr, und 
mehr verdrängt. Die Über- 
legenheit der Turbine liegt 
hauptsächlich in dem ge- 
ringen Platzbedarf, während 
_ ihr Dampfverbrauch gleich 
günstig dem einer Mehrfach- 
expansionsdampfmaschine 
ist. Will die Dampfma- 
schine den Wettbewerb auf- 
nehmen, so muß sie in 
erster Linie ihre Raumbe- 
anspruchung beschränken, 
ohne daß dabei die ther- 
mische Ausnutzung des 

Dampfes verschlechtert 
wird. Diese beiden Forde- 
rungen standen bisher im 
Widerspruch zueinander; 
den geringsten Raum be- 
nótigte die Einzylinder- 
dampfmaschine, die beste 
thermische Ausnutzung des 
Dampfes ergab die Drei- 
fachexpansionsmaschine. 

Bei hochgespanntem 
und überhitztem Dampf, wie 
er heute in modernen Zentralen allgemein verwandt wird, nimmt man 
mit Rücksicht auf die thermischen Vorzüge der Mehrfachexpansions- 
maschine vor der Einzylindermaschine Bo nen die Nachteile des 
größeren Raumbedarfs, der komplizierteren Bauart, der geringeren Über- 
lastungsfähigkeit, der schlechteren Regulierfühigkeit und der Konden- 
sations- und Spannungsverluste im Aufnehmer in Kauf. 

Die wärmetechnische Überlegenheit der Mehrfachexpansionsmaschine 
liegt in der Verteilung des Würmegefälles auf mehrere Zylinder. Bei 

eringeren Druck- und Temperaturunterschieden in einem Zylinder 
können die Kondensationsverluste niedrig gehalten werden. Die schäd- 
lichen Räume fallen im Verhältnis zum Hubvolumen kleiner aus als 
in der Einzylindermaschine, so daß ibr ungünstiger Einfluß ver- 
ringert wird. 

In der Gleichstromdampfmaschine (Fig. 377) werden die Vor- 
teile der Einzylindermaschine mit den wärmetechnischen 
Vorzügen der Mehrfachexpansionsmaschine vereinigt. 

Der Weg für die Verbesserung der thermischen Verhältnisse der 
Einzylindermaschine war durch die Erkenntnis gegeben, daß die 

stige Wärmeverteilung und der kleine schädliche Raum der Mehr- 
achexpansionsmaschine den geringen Dampfverbrauch bedingte. 
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Das charakteristische Merkmal der Gleichstromdampfmaschine ist 
die Steuerung des Dampfaustritts durch Schlitze in der Mitte der 
Zylinderwandungen, welche durch den Kolben abwechselnd überdeckt 
und freigegeben werden. Der Eintritt des Dampfes geschieht durch 
zwangläufig gesteuerte Ventile in den Zylinderdeckeln. 

Bei der gewöhnlichen Dampfmaschine liegen Ein- und Auslaß- 
ventile an den Kopfenden des Zylinders. Der Dampf tritt also am 
Ende des Zylinders ein, expandiert, den Kolben vor sich herschiebend, 
und wird dann durch den zurückkehrenden Kolben zu einem Richtungs- 
wechsel gezwungen; er verläßt den Zylinder an dem gleichen Ende, an 
dem er eingetreten ist. (Man vergleiche die Schnittskizzen Fig. 379 
u. 380!) Dabei entsteht zweifellos ein starkes Durcheinanderwirbeln 
des Dampfes in dem Zylinder und eine starke Wärmeabgabe an die 
Wandungen. Bei der großen Auspuffgeschwindigkeit des Dampfes 
werden die Auslaßventile und die Deckel, an denen der kalte Dampf 
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Fig. 878. Z. A.: Die Gletchstrom- Dampfmaschine System Stumpf in der Bauart 
Ehrhardt & Sehmer. 


vorbeistreicht, energisch gekühlt, während der Abdampf stark geheizt 
wird. Der neueintretende Frischdampf muß einen Teil seiner Wärme 
an die gekühlten Zylinderwandungen und Steuerorgane abgeben. Für 
die Arbeitsleistung in der Maschine ist dieser Teil verloren. Bei 
u re une Dampfmaschinen wiederholt sich dieser Verlust in jedem 
inder. 

d Bei der Gleichstromdampfmaschine wird der Dampf in der gleichen 
- Strömungsrichtung ohne Umkehrung durch den Zyliuder geführt. Wie 
Fig. 379 erkennen läßt, durchstrómt der Dampf von unten kommend 
den Zylinderdeckel, tritt durch das EinlaBventil ein, expandiert und 
schiebt den' Kolben an das andere Ende. Kurz vor der Endstellung 
gibt der Kolben k die in der Mitte des Zylinders 
angeordneten AuslaSéffoungen a frei und der Dampf 
tritt aus, ohne seine Strömungsrichtung umzukehren. 
Der Arbeitsvorgang spielt sich in zwei fast voll- 
ständig voneinander getrennten Räumen ab, die nur 
die kurze Austrittsperiode gemeinsam haben. Die 
Temperaturen der Zylinderwandungen entsprechen 
also dem Verlauf der Expansionslinie. Die Dampf- 
eintrittsstellen werden die Temperatur des Frisch- 
dampfes und die Dampfaustrittsstellen in der Zylinder- 
mitte die des Abdampfes haben. Mit den kalten Aus- 
laßorganen kommt der Frischdampf niemals in Be- 
rührung. Der Auspuffdampf strömt nicht an den ge- 
heizten Deckeln entlang und führt nicht unnützer- 
weise Wärme in den Kondensator ab. 

Bei der Kompression liegen ebenfalls die Ver- 
hältnisse in der Gleichstromdampfmaschine insofern 
günstiger, als die Schichten des Dampfes, welche sich 
in der Nähe des Kolbens befinden und die stärkste 
Abkühlung erfahren haben, durch die Ausström- 
öffnungen abgehen. Dagegen bleibt der zuletzt ein- 

tretene Dampf, der vom Deckel heiß und trocken ge- 
alten wird, im Zylinder zurück und wird komprimiert. 

Bei den heute gebräuchlichen, verhältnismäßig 
hohen Kolbengeschwindigkeiten erhalten die Auslaß- 
ventile der gewöhnlichen Dampfmaschinen sehr große 
Abmessungen, welche bei dem Einbau der Auslaß- 
ventile in den Zylinderkopf weite schädliche Räume 
bedingen. (Vgl. die Diagramme einer Gleichstrom- 
und einer Verbund-Dampfmaschine unter den Fig. 379 
und 380 und die Diagramme in Fig. 378). Uberdies 
steht der schädliche Raum fast während des ganzen 
Auspuffhubes mit dem Kondensator bezw. Aufnehmer 
in Verbindung und wird durch den mit großer Ge- 
schwindigkeit ausströmenden Abdampf stark gekühlt. 
Der eintretende Frischdampf trifft also auf grosse 
kalte Flächen und erfährt eine starke Kondensation. 

Durch den Fortfall der Auslaßventile und durch den Einbau der 
Einlaßventile in die Zylinderdeckel wird der schädliche Raum der 
Gleichstromdampfmaschine auf ein Minimum von etwa 2°/, reduziert. 
Die den schädlichen Raum umgebenden Flächen, insbesondere der 
Zylinderdeckel werden durch den Eintrittsdampf energisch geheizt. 
Außerdem bringt diese Anordnung den Vorteil mit sich, daß der Frisch- 
dampf in einem verhältnismäßig großen Raum kurz vor dem Eintritt 
aufgespeichert werden kann. 

Die inneren Zylinderwandungen sind nur während der kurzen Zeit 
des Dampfaustrittes mit dem Kondensator in Verbindung. 

Allgemein sucht man den Einfluß des schädlichen Raumes dadurch zu 
verringern, daß man die Kompression des Dampfes bis nahezu auf die 
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Eintrittsspannung treibt. Bei Mehrfachexpansionsmaschinen braucht man 
hierzu eine Kompression nicht über 50°/,. Will man bei der Einzylinder- 
maschine dieselbe Kompressionsendspaunung bei Kondensationsbetrieb 
erzielen, so ist neben einem kleinen schädlichen Raum eine lange Kom- 
ression erforderlich. Bei der Gleichstromdampfmaschine ist die lange 
ompressionszeit auf die einfachste Weise durch die Steuerung der 
Auslaßschlitze mittels des Kolbens gegeben. Bei Auspuffbetrieb würde 
allerdings die lange Kompressionslinie, welche mit atmosphärischer 
Spannung beginnt, zu einer Endspannung führen, welche diejenige des 
Frischdampfes übersteigt. Dies kann man leicht umgehen, indem man 
den schädlichen Raum vergrößert und in den beiden Deckeln einen 
Raum vorsieht, welcher durch Öffnen eines Ventils mit dem Inneren 
des Zylinders verbunden wird. Dieser zusätzliche schädliche Raum 
wird von dem Frischdampf stark geheizt, so daß er wenig Anrecht auf 
seinen Namen hat. (Vgl. Dampfdiagramm e Fig. 382 einer Gleichstrom- 
dampfmaschine bei Kondensations- und Auspuff betrieb.) 
ei der Gleichstrommaschine werden sehr günstige Auslaßverhältnisse 
geschaffen, denn der Kolben arbeitet als Kolbenschieber und die Kurbel 
als Exzenter. Im Vergleich zu einer normalen Schiebersteuerung stellt 
die Kurbel ein Exzenter mit großer Exzentrizität dar, welches eine 
schnelle Eröffnung und einen schnellen Schluß des Auslasses mit sich 


bringt. 

Der Querschnitt der Ausströmkanäle, für welche der ganze Umfang 
des Zylinders zur Verfügung steht, kann bequem mehrere Male so groß 
nn werden, wie der Querschnitt des Auslaßventils eines Nieder- 

ruckzylinders gewöhnlicher Bauart. Infolge dieser günstigen Über- 
strömverhältnisse zum Kondensator ist der Spannungsabfall zwischen 
dem Zylinderinnern und Vakuum sehr gering. Der Fortfall der ganzen 
Auslaßventile und ihres Steuerungsantriebes gibt die ganze untere Seite 
des Zylinders für die Rohrleitung frei und ermöglicht deshalb, den Kon- 
densator unmittelbar unter den Zylinder zu legen. z 

Durch die hohe Kompression des Dampfes tritt ‘eine starke Uber- 
hitzung ein, welche die dauernd wirkende Deckelleitung unterstützt. 
Die Kondensationsverluste beim Eintritt werden also auf ein Mindest- 
maß gebracht. 

ie Vorzüge, die jede Einzylindermaschine, auch in der alten Bau- 
art, gegenüber einer Mehrfachexpansionsmaschine besitzt, gelten natür- 
lich in demselben Umfange für die Gleichstromdampfmaschine. Der 
Aufbau ist einfacher, die Herstellungskosten sind daher niedriger und 
der Platzbedarf geringer. Die Gleichstrommaschine wird bis zu be- 
trächtlichen Leistungen als Einzylindermaschine ausgeführt; erst bei 
sehr großen Leistungen geht man mit Rücksicht aut die großen Ab- 
messungen zur Zwillingsanordnung über Da die Reibungsverluste kleiner 
sind, muß der mechanische Wirkungsgrad höher sein. 
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Fig. 879. Z. A.: Die Gleichstrom- Dampfmaschine System Stumpf in der Bauart Ehrhardt 4 Sehmer. 


Auch in der Regulierfähigkeit ist sie der üblichen Dampfmaschine 
überlegen. Bei Mehrfachexpansionsmaschinen wird in den meisten 
Fällen nur die Steuerung des Hochdruckzylinders durch den Regulator 
beeinflu8t, während der Niederdruckzylinder konstante Füllung erhält. 
Der Einfluß des Regulators macht sich um so später geltend, je größer 
der Aufnehmer ist. Wenn an die Regulierfähigkeit der Maschine hohe 
Anforderungen gestellt werden, wie bei dem Paralleibetrieb elektrischer 
Maschinen, oder wenn es sich um umsteuerbare Walzenzug- und Förder- 
maschinen handelt, so ist die schlechtere Regulier- und Manöverier- 
fähigkeit der Mehrfachexpansionsmaschine von wesentlichem Nachteil. 

Wie jede Einzylindermaschine ist die Gleichstrommaschine über- 
lastungsfähiger, da die Normalleistung bereits bei etwa 8 bis 12°), 


Füllung erreicht wird. Eine Ml J der Füllung auf 25 bis 309), 
ergibt eine beträchtliche Erhöhung der Leistung, so daß die Maschine 
eine größere Reserve bietet als die Mehrfachexpansionsmaschine. 

Die Überhitzung des Dampfes wird in der Gleichstrommaschine 
günstiger ausgenutzt als in der Mehrfachexpansionsmaschine, da sie das 
ganze Diagramm günstig beeinflußt, während bei der Verbundmaschine 
die Wirkung der Überbitzung sich nur im Hochdruckzylinder bemerk- 
bar macht. Will man im Niederdruckzylinder mit überhitztem Dampf 
arbeiten, so muß der Aufnehmer geheizt werden, was immer mit Wärme- 
verlusten verknüpft ist. Es werden alle Abkühlungs- und 
Spavnungsverluste vermieden, welche der Dampf bei mehr- 
zylindrigen Maschinen auf dem Wege von einem zum andern 

ylinder erleidet. (Vgl. Fig. 381 Dampfdiagramm für ver- 
schiedene Überhitzungstemperaturen.) 

Der Aufbau der Gleichstromdampfmaschine 
bringt gleichfalls einige wichtige konstruktive Vorzüge mit sich. 

tatt der 8 bis 12 Ventile der Verbund- und Dreifach- 
expansionsmaschine besitzt die Gleichstromdampfmaschine nur 
zwei Einla8ventile. Die Einlaßventile können kleiner als an 
dem Hochdruckzylinder einer gleichstarken Verbundmaschine 
halten werden, da die Einzylindermaschine mit kleinen 
üllungen arbeitet und der Abschluß des Ventils lange vor 
Erreichen der größten Kolbengeschwindigkeit stattfindet. Durch 
den Wegfall der unter dem Zylinder liegenden Auslaßventile 
wird die Zugänglichkeit der Steuerung verbessert und das 
Deckelgußstück vereinfacht. 

Da die ganze Steuerung nur aus zwei Einlaßventilen be- 
steht, wird die Steuerwelle überflüssig. Die Steuerung 
zeigt eine überraschende Einfachheit. Eine Kurvenschub- 
stange betätigt die Ventile. Die Bewegung geschieht zwang- 
läufig, so daß die Ventile sanft anheben und aufsetzen. Der 
Antrieb der Steuerung wird direkt durch Schwinghebel und 
Stange von einem Exzenter auf der Hauptwelle abgeleitet, das 
von einem Achsenregler verstellt wird. Auf diese Weise werden 
Steuerwelle, Lagerböcke, Kegelräder und ein kompliziertes Gestänge 
vermieden. | 

Die Maschinen werden mit einer Vorrichtung versehen, welche die 
Tourenzahl wihrend des Ganges zu veriindern gestattet. Bei normalen 
Betriebsmaschinen und bei elektrischem Antrieb betriigt diese Touren- 
verstellung + 5°/,; bei Pumpmaschinen, Walzenzugmaschinen usw. kaon 
sie je nach Wunsch auch größer ausgeführt werden: 

Der Auspuffwulst um die Zylindermitte steht mit dem Kondensator 
in Verbindung und kühlt denjenigen Teil der Zylinderlauffläche, welcher 
für das Tragen des Kolbens in Betracht kommt. Der lange Kolben 
führt sich in dem Zylinder selbst, so daß eine Durchführung der Kolben- 
stange nach hinten in vielen Fällen nicht erforderlich ist. Die Maschine 
besitzt also nur eine einzige Stopfbüchse, während die Verbundmaschine 
deren vier hat. Da durch eine Stopfbüchse nur wenig Luft in den 
Zylinder eintreten kann, wird das Vakuum höher sein, als bei Mehr- 
fachexpansionsmaschinen. 
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Fig. 380. Z. A: Die Gleichstrom- Dampfmaschine System Stumpf in der Bauart Ehrhardt A Sehmer. 


Wie bei jeder Einzylindermaschine ist der Kolben leicht auszubauen. 
Es brauchen nur die Verbindungsschrauben zwischen Zylinder und 
Zylinderkopf, sowie die Flanschenschrauben der Frischdampfleitung 
gelóst zu werden. 

Die Gleichstrom-Dampfmaschihe verbindet daher mit derselben 
günstigen Dampfausnutzung, wie sie bisher nur durch Mehrfach- 
expansionsmaschinen ermóglicht wurde, die Vorteile des geringen Raum- 
bedarfs und der niedrigen Anschaffungskosten, der einfachsten Bauart und 
der denkbar besten Zuginglichkeit. Hierzu kommt die einfache Be- 
dienung und billige Unterhaltung, weil die Zahl der bewegten Teile 
auf die Hälfte, bzw. den vierten Teil verringert ist. 

An einer von Ehrhardt & Sehmer G. m. b. H. Maschinen- 
fabrik Schleifmühle in Saarbrücken gebauten Gleichstromdampf- 
maschine wurde ein Abnahmeversuch gemacht, nachdem die Maschine 
ein volles Jabr in Betrieb war. Die Maschine läuft in der elek- 
trischen Zentrale der Saartalbahn in Saarbrücken und hat 
folgende Abmessungen: | 





7 
ZAZE; 
IN nn 
N 
N 
N 
N a 
Leem 
d 
NN 
e SY 
\ ` $ 
x 
N 
N 
Sa 
TIZIANO MATA ARA AS 
zZ 


UN ESSE 
N ` Sn 
M 
> N 
N 
N 
BEN 
SEIEN 
1 


201 — 


Hub . : 1000 mm. 
Durchmesser 650 , 
Tourenzahl . . 130 i. d. Min. 
Leistungen normal . . 500 PS. 


Die Dampfmaschine dient zum direkten Antrieb einer Gleichstrom- 
dynamo von 350 KW.; sie ist an eine Einspritzkondensation ange- 
schlossen, welche unter Flur in unmittelbarer Náhe des Auspuffstutzens 
der Maschine angeordnet ist. 

Der Dampfverbrauch wurde festgestellt durch Messung des Kessel- 
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Fig. 881. Fig. 882. 


Fig 881 u. 883. Z. A.: Die Mn ne System Stumpf in der Bauart 
mer. 


Ehrhardt & 


speisewassers; das Kondenswasser in der Frischdampfleitung von den 
esseln zur Maschine wurde in Abzug gebracht. 
2 Die Leistung der Dynamo wurde durch Präzisionsmessinstrumente 
timmt. 


Dauer der Versuche Ener 6 Stunden 
Dampfdruck an der Maschine 10,1 atm. 
Dampftemperatur an der Maschine . 251° 
Temperatur des Ktihlwassers . 25,1° C 
Vakuum an der Kondensation 66,6 cm 


Barometerstand. ......2.2.2.4.2.4 74,7 
Vakuum in °/, des Barometerstandes . 
Tourenzahl der Maschine . . . . 


Bon, ` 
131 i. d. Min. 
Versuchsergebnisse. 


Indizierte Leistung der Dampfmaschine . 386 PS 
Leistung der Gleichstromdynamo . . . . . . 231 KW. 
Wirkungsgrad der GleichstromdynamolautGarantie 920/, 





Effektive Leistung der Dampfmaschine . 341 PS 
Mechanischer Wirkungsgrad der Dampf- 
maschine . . . . . . . . . . 88,29 
— ` Dampfverbrauch pro Stunde. . . . 1915 kg 
X Dampfverbrauch pro PS und Stunde 4,95 kg 









Umgerechnet auf die Garantiezahlen von 
0 atm. Dampfdruck, 275° C Dampf- 
temperatur und 15% C Kühlwasser- 
temperatur beträgt der 
Dampfverbrauch pro PS und Std. 4,72 kg 
Dampfverbrauch pro KW.-Stunde. . . 7,95 kg. 
Beim Vergleich mit Dampfverbrauchszablen von 
Dampfturbinen ist zu beachten, daß in dem Dampf- 
verbrauch der Kraftverbrauch der Kondensation ein- 
geschlossen ist. Mit Rücksicht darauf, daß der Ver- 
such im Mittel mit ?/, Belastung durchgerührt werden 
mußte, ist das Ergebnis als günstig zu bezeichnen. 
Zum Schlusse sei bemerkt, daß die Maschinen- 
fabrik E. £ S. sich augenblicklich mit der konstruk- 
tiven Durchbildung der Gleichstrommaschine als 
Fördermaschine und Reversierwalzenzug- 
maschine beschäftigt, und den Versuch macht, der 
e A auch dieses Gebiet zu 
erobern. 
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Die M. A. N.-Dampfmaschine mit Lentzsteuerung. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 49.) 


Der Dampfmaschinenbau wurde bis vor wenigen Jahren von zwei 
Gruppen von Steuerungen beherrscht, den zwangläufigen und den 
Ausklinksteuerungen. Ihre typischen Vertreter sind die Coll- 
mann- und die Sulzersteuerung, die Veranlassung zur Entstehung 
einer großen Reihe ähnlicher Konstruktionen gaben. In der Regel stellen 
diese recht vielgliedrige Mechanismen dar und sofern man auf einiger- 
maßen ruhigen Gang und genaues Ineinandergreifen der einzelnen 
Elemente Wert legte, mußte man sich wegen der großen zu beschleu- 
nigenden Massen mit verhältnismäßig niedrigen Umlaufszahlen begnügen. 
Der immer schärfere Wettbewerb mit der Dampfturbine und die Not- 
wendigkeit, auf kleinstem Raum größte Leistung zu konzentrieren, 
forderte jedoch eine Erhöhung der Umlaufszahlen. Diesem Bedürfnis 
trug am besten die Lentzsteuerung Rechnung, die infolge ihrer 
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Einfachheit und der geringen zu beschleunigenden Massen die hóchsten 
Umdrehungszahlen bei ruhigem Gang zu erreichen gestattet. 

Durch Verbindung dieser Steuerung mit ihren erprobten Eigen- 
konstruktionen bat die Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg 
A.-G. (M. A. N.) eine den höchsten Anforderungen entsprechende 
Dampfmaschine geschaffen, auf deren Einzelheiten im Folgenden näher 
eingegangen werden soll. 

Die Maschinen (vgl. die Zeichnungen auf Tafel 49) der M. A. N. 
zeichnen sich durch gefällige Formen, reichliche Bemessung aller 
der Abnützung unterworfenen Teile und kurze Baulänge unter voller 
Wahrung der Zugänglichkeit aller Teile aus. Sie sind für hohe Dampf- 
drücke und Uberhitzungen gebaut und weisen trotz hoher Umlaufs- 
zahlen nur müßige Kolbengeschwindigkeiten auf, so daß die Steuerungs- 
querschnitte normal und die schädlichen Räume klein ausfallen. 

Die normale Anordnung der M.A.N.- Dampfmaschine bildet die 
Tandemmaschine mit Gabelrahmen. Falls aber örtliche Ver- 
hältnisse es bedingen, werden Hoch- und Niederdruckzylinder neben- 
einander mit einfachen Bajonettrahmen angeordnet. Die gleiche An- 
ordnung erhalten bei großen Leistungen die Gegendruckmaschinen, die 
zwei Hochdruckzylinder in Zwillingsanordnung erhalten. Verbund- 
maschinen mit einem die gewöhnliche Auspuffspannung wesentlich über- 
steigenden Gegendruck sind nicht empfehlenswert. 

Selten werden Dreifachexpansionsmaschinen gebaut. Es hat sich 
gezeigt, daß deren Dampfverbrauch allerdings unwesentlich besser ist 
als der der Zweizylindermaschine; dagegen geben sie durch Anordnung 
doppelter Triebwerks- und Steuerungsmassen einen etwas geringeren 
mechanischen Wirkungsgrad und Anlaß zu höheren Unterhaltungs- 
kosten, ganz abgesehen von dem größeren Platzbedarf und den höheren 
Anschaffungskosten. 

Der Gabelrahmen der M. A. N. Tandemmaschine ist seiner 
ganzen Länge nach unterstützt und gewährt durch seine Form eine 
symmetrische Übertragung der bei hohen Umdrehungszahlen und großen 
Maschinen unvermeidlichen Massenkräfte auf das Fundament. 

Die gekröpfte Welle bietet mit ihren zwei Kurbelwangen im 
Bedarfsfalle Platz zum Unterbringen von Gegengewichten, die einen 
großen Teil der oben erwähnten Massenkräfte auszugleichen und un- 
schädlich zu machen gestatten. Die symmetrische Form der Welle 
ermöglicht endlich eine Arbeitsableitung nach beiden Seiten 
(also z. B. Gleichstromdynamo auf der einen, Drehstromdynamo auf der 
anderen Seite) und direkten Antrieb der Luftpumpe unter Um- 
gehung komplizierter Kunstkreuze. 

An die Geradführung schließt sich der Niederdruckzylinder und 
an diesen mittels eines verrippten und bei großen Maschinen durch Spann- 
stangen versteiften Zwischenstückes der Hochdruckzylinder 
an. Beide Zylinder werden mit Rücksicht auf die hohen Überhitzungen 
ohne Mantel ausgeführt und bieten durch die Einfachheit ihrer Formen 
die beste Gewähr gegen das Auftreten von Wärmespannungen. Bei 
großen Maschinen wird außerdem der Ausdehnung des Hochdrucks- 
zylinders durch Anwendung schmiedeeiserner Frischdampfzuführungs- 
rohre und getrennter Auslaßventilkästen Rechnung getragen. 

Der Zusammenbau aller Teile erfolgt rein zentrisch, wodurch eine 
zentrale Durchleitung aller Kräfte durch die Maschine gesichert ist. 

Sämtliche Triebwerksteile sind reichlich bemessen und dadurch die 
natürliche Abnützung auf ein Mindestmaß beschränkt. Die Kolben 
erhalten breite Lauf fächen, um ihren Auflagerdruck nach Möglichkeit 
zu verringern. Die Abdichtung geschieht durch selbstspannende Ringe 
aus Spezialgußeisen. In besonderen Fällen werden auf den Kurbel- 
wangen Gegengewichte angeordnet, um die bei schweren Maschinen 
und hohen Umdrehungszahlen unvermeidlichen Massenwirkungen auf 
Fundament und Umgebung möglichst zu verringern. Die Kolbenstange 
Wee? bei den größeren Ausführungen in nachstellbaren Traglagern 

eführt. 
. Die Anordnung der Steuerung und ihre große Einfachheit geht 
aus den Fig. 8, 4, 9 u. 12 hervor, die des Regulators aus Fig. 5 u. 7. 

Die Ventile b, c, k, 1 werden unter Einschaltung von nur einer 
Kurvenscheibe und Rolle direkt von den Exzentern bs, Ga, kz, 1, aus 
angetrieben. Durch geeignete Wahl der Kurvenform können bei 
ruhigstem Anheben und Aufsitzen große Offoungs- und Schlußgeschwindig- 
keiten erreicht und dadurch Drosselungen des Dampfen vermieden werden. 

Die Ventilspindeln b,, c,, k,, 1, werden nicht durch Packungsstopf- 
büchsen abgedichtet; sie gleiten vielmehr reibungsfrei in gußeisernen 
Dichtuogsbüchsen und sind mit eingedrehten Rillen versehen, die als 
Labyrinthdichtung wirken. Dadurch, daß keinerlei Anpressen von 
Packungsteilen an die Spindel stattfindet, ist der Kraftbedarf der Steuerung 
vermindert und Abnützung der Spindel und das früher besonders bei 
hohen Uberhitzungen häufige Hängenbleiben vermieden. 

Die Regulierung erfolgt dadurch, daß das auf einem Stein 
gleitende Hochdruckeinlaßexzenter verschoben und damit Voreilwinkel 
und Exzentrizität geändert wird. Der Regulator ist ein mit einer Be- 
harrungsmasse arbeitender Achsenregler. Er besteht aus dem lose auf 
der Welle sitzenden Trägheitsringe, der durch Laschen auf die Pendel 
wirkt, die drehbar auf dem mit der Welle verkeilten Pendelträger 
sitzen. Eine an Pendelträger und Trägheitsringe befestigte Biegungs- 
feder wirkt der Fliehkraft der Pendel entgegen. Nimmt infolge einer 
Mehrbelastuug der Maschine die Geschwindigkeit der Welle ab, so eilt 
der Trägheitsring der Welle vor, drückt mittels der Laschen die Pendel 
zusammen und unterstützt die Bewegung, die diese infolge der ver- 
minderten Fliehkraft ohnehin anzunehmen streben. Umgekehrt ist der 
Vorgang bei einer (eschwindigkeitserhöhung. Gewöhnliche Regulatoren 
beginnen je nach ihrem Unempfindlichkeitsgrad erst zu regulieren, 
nachdem die Greschwindigkeitsinderung einen gewissen Betrag erreicht 
hat. Der Lentzregler reguliert im Augenblick der Geschwindigkeits- 
änderung, ist also äußerst empfindlich. Die Drehbewegung des Ringes 


wird durch einen Zapfen auf das Exzenter übertragen und dieses auf 
seinem Stein verschoben. 

Die stehend angeordnete Luftpumpe wird, wie schon erwähnt, 
von der Kurbelwelle unmittelbar angetrieben; sie ist einfachwirkend. 
Je nach der Beschaffenheit des Wassers erhält sie Gummiklappen- oder 
Metallklappenventile. 

Zur Mischung des Einspritzwassers mit dem Dampf ist ein be- 
sonderer Kondensator angeordnet, in dem das in feinen Strahlen ein- 
tretende Einspritzwasser sich mit dem Dampfe mischt. Die Menge des 
Einspritzwassers kann mittels Ventils oder Schiebers eingestellt werden. 
Am Kondensator ist in der Regel noch eine Hilfseinspritzung vor- 
gesehen, die von einer Wasserleitung oder einem eigenen Behälter ge- 
speist wird und in Tätigkeit gesetzt werden kann, wenn das Einspritz- 
wasser ausbleiben sollte. Sie verhindert in diesem Falle das Trocken- 
laufen der Pumpe und eine Beschädigung der Klappen durch den 


ampf. 
Der Schmierung aller bewegten Teile ist die größte Sorgfalt 
gewidmet. Zylinder, Kolben und Stopfbüchsen werden von einer Druck- 
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Fig. 888. Z. A.: Die Zweikolben-Gleichstrom-Dampfmaschine. 


pumpe geschmiert, alle übrigen Stellen des Triebwerks von einem auf 
der Geradführun befindlichen Olumlaufbehälter. Das einmal gebrauchte 
Ol läuft einem Olflter zu, wird dort gereinigt und mittels einer kleinen 
Pumpe dem Olumlaufbehälter zugeführt, um seinen Kreislauf von neuem 
zu beginnen. Jede Schmierstelle ist während des Betriebes leicht zu 
beobachten und unabhängig von den anderen zu regulieren. 

Die Steuerräder laufen im Olbad, die Außenlager erhalten in der 
Regel Ringschmierung, die Exzenter werden von den Steuerwellenlagern 
aus geschmiert. Durch Anordnung von Olfangschalen ist Sorge getragen, 
Troptöl aufzufangen und in geeigneter Weise weiter zu Ferm ondes 
Abgesehen von der dadurch erzielten Sauberkeit des Betriebes wird 
trotz reichlicher Schmierung der Olverbrauch stark eingeschränkt. 

Der Auswahl geeigneter Materialien ist die größte Be- 
achtung geschenkt; so and die Ventilspindeln aus Werkzeuggußstahl, 
die Kolbenstangen aus Tiegelgußstahl, alle übrigen Triebwerksteile aus 
Siemens-Martinstahl, Steuerdaumen, Zapfen und Rollen sind gehärtet, 
um die Abnützung nach Möglichkeit zu verringern. Für die Genauig- 
keit und Sauberkeit der Werkstättenarbeit, die nach dem Grenzlehren- 
system erfolgt, bürgt ein ausgedehntes Kontrollsystem der M. A. N., 
durch welches jedes Stück auf Maß und Ausführung geprüft wird. 





Die Zweikolben-Gleichstrom-Dampfmaschine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 383 bis 385.) 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt in Hildburghausen. 


Alle wichtigeren Verbesserungen, die an der Kolbendampfmaschine, 
der auch heute noch am meisten verbreiteten Kraftmaschine, in den 
letzten Jahrzehuten vorgenommen wurden, um eine ókonomische Aus- 
niitzung des Dampfes zu erzielen, erstrebten eine Verringerung der be- 
triichtlichen Wärmeverluste, die in jeder Dampfmaschine bei Eintritt 
des Frischdampfes auftreten. In erster Linie sind hier zu nennen die 
Verwendung der Dampfiberhitzung, sowie die Verteilung des Tempe- 
raturgefälles auf mehrere Zylinder. 

äbrend aber die Einführung des hochgespannten, überhitzten 
Dampfes vor allem Einfluß auf die Wahl der Gre hatte und zur 
auschließlichen Verwendung der Ventilsteuerungen mit einer möglichst 
kleinen Zahl von Gelenken, sowie von einfachen Kolbenschiebern mit vom 
Achsenregulator beeinflußten Exzentern führte, brachte die Verteilung 
der in der Einzylinder-Maschine bei hohen Spannungen auftretenden 
Temperaturdifferenzen auf zwei oder mehr Zylinder, neben der wirt- 
schaftlicheren Wärmeausnützung zugleich eine bedeutende Erhöhung 
der Anschaffungskosten, eine Vergrößerung des Platzbedarfs, teurere 
Wartung und eine weniger rasche Regulierung bei Belastungsänderungen 
mit sich. Aus diesen Gründen ist es erklärlich, daß man bei der in 
jüngster Zeit vielgenannten, von Professor Stumpf stammenden Gleich- 
strom-Dampfmaschine wieder zur Einzylinder-Maschine zurückkehrte und 
eine Verbesserung der Wärmeausnützung durch eine, von der, in der bis- 
her gebauten Dampfmaschine üblichen, völlig verschiedene Arbeitsweise 
zu erzielen suchte. Die Bauart dieser Maschine wurde in Nr. 26 des 
vorigen Jahrganges dieser Zeitschrift an Hand der Zeichnung einer 
Badenia-Lokomobile erklärt. Im folgenden soll nun eine von der 
bisher bekannt gewordenen Konstruktion der Gleichstrom-Maschine ab- 
weichende Maschine nach der Ausführung der A. G. Kühnle, Kopp 
& Kausch in Frankenthal besprochen werden. 

Der Zylinder (Fig. 384) besteht aus zwei hintereinander angeord- 

neten und durch eine mit Innenstopfbüchse versehene Wand völlig 
etrennten Räumen, in denen sich zwei mit gußeisernen Ringen ge- 
ichtete Kolben bewegen. Der Dampf tritt durch die Ventile b zu 
beiden Seiten der mittleren Wand ein, expandiert, und tritt, sobald 
der Kolben die am Umfang der Laufbüchse angeordneten Schlitze d 
ere: in den den Zylinder umgebenden ringförmigen Auspuffwulst. 
Von bier strömt er nach dem Kondensator über. 

Da der Dampf die beiden Zylinderhälften stets in der gleichen 
Richtung durchströmt, z. B. die linke Hälfte immer von rechts nach 
links, im Gegensatz zu der Umkehrbewegung des Dampfes in der 
gewöhnlichen Dampfmaschine, erhalten alle Stellen der Laufbüchse 
eine stets gleichbleibende Temperatur, d. h. der an der Mittelwand 
eintretende Frischdampf findet stets gleich heiße Flächen vor, wodurch 
die bei der normalen Dampfmaschine auftretenden Kondensverluste ver- 
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Fig. 884. Z. A.: Die Zweikolben-Gleichstrom-Dampfmaschine. 


mieden werden. Die reichlich bemessenen Schlitzquerschnitte ermög- 
lichen einen rascheren Ausgleich zwischen den Drücken im Zylinder 
und im Kondensator als die Auspuffventile, die überdies bei Gegen- 
strom-Dampfmaschinen den schädlichen Raum vergrößern. Die Aus- 
pufischlitze brauchen infolgedessen nur kurze Zeit offen zu bleiben; 
der Zylinderraum steht daher nicht solange mit dem Kondensator in 
Verbindung, und kühlt sich nicht in dem Maße ab, wie bei der ge- 
wöhnlichen Dampfmaschine. 

Die für den ruhigen Gang der Maschine erforderliche hohe Kom- 
Bien (vergleiche das Indikatordiagramm Fig. 385) wird erreicht 
urch den frühen Abschluß der Ausströmschlitze auf dem Kolbenrück- 
weg, wobei der Dampfkolben als Kolbenschieber wirkt und selbst den 
Beginn der Kompression steuert. Neben der langen Kompressionszeit 
wird das hobe Ansteigen des vor dem zurückkehrenden Kolben 
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herrschenden Dampfdruckes auch durch die außerordentlich kleinen 
schädlichen Räume bewirkt. 

Die Mittelwand, die mit einer bewährten Metall-Kolbenstangen- 
stopfbüchse versehen ist, wird auf der einen Seite durch den Eintritts- 
dampf, auf der anderen durch die hohe Kompression auf gleicher Tem- 
En gehalten. Die Anwendung von zwei Ausströmschlitzreihen an 

en Zylinderenden besitzt den Vorteil, daß die Zylinderdeckel stets 
mit verhältnismäßig kalteın Dampf in Berührung stehen, so daß einmal 
die Strahlungsverluste an den Zylinderenden gering ausfallen, anderseits 
aber die vordere Stopfbüchse nur gegen sehr niedrigen Druck abzu- 
dichten hat. 

Für die Betriebssicherheit gereicht es zum Vorteil, daß die Aus- 
strömschlitze, d. h. die kältesten Stellen des Zylinders, ungefähr dort 
liegen, wo die Kolben ihre größte Geschwindigkeit erreichen. Ein 
weiterer Vorteil ist darin zu er- 
blicken, daß die Kreuzkopfführung 
mit demjenigen Zylinderende ver- 
bunden ist, welches eine nur ge- 
ringe, stets gleichbleibende Tempe- 
ratur besitzt. 

Ist nun die Gleichstrom-Maschine 
der Mehrfachexpansions - Maschine 
durch den Wegfall der Ausstrah- 
lungsverluste in Niederdruck- bezw. 
Mitteldruckzyliuder, im Aufnehmer 
und der längeren Rohrleitung, so- 
wie des Verlustes in den größeren 
schädlichen Räumen, in wármetech- 
nischer Beziehung mindestens gleich- 
wertig, so übertrifft sie dieselbe 
hinsichtlich einfacherer Bauart, bil- 
liger:r Herstellung, geringeren Ol- 
bedarfs, da die Zahl der Schmier- 
stellen gegenüber Mehrfachexpan- 
sionsmaschinen sehr vermindert ist. 

Statt der vier Auslaßventile und vier Einlaßventile einer Tandem- 
Maschine besitzt die Gleichstrommaschine nur zwei nebeneinander auf 
der Zylindermitte sitzende Einlaßventile (Fig. 383), die von den Exzentern e 

esteuert werden. Exzentrizität und Voreilwinkel derselben werden 
durch den gleichfalls auf der Steuerwelle sitzenden Achsenregulator a 
beeinflußt. Der kräftige Gabelrahmen ruht auf der ganzen Länge auf 
dem Fundament. 

Die in Fig. 383 dargestellte Maschine arbeitet mit einem einfachen 
unter Flur aufgestellten Einspritzkondensator c, vor dem ein Wechsel- 
ventil v eingeschaltet ist. ie stehend angeordnete Naßluftpumpe 1 
wird von einer auf der Kropfwelle der Maschine sitzenden Gegenkurbel 
mittels Pleuelstange direkt angetrieben, unter Vermeidung von Knie- 
hebeln ete., damit die Zahl der zu schmierenden Bolzen möglichst ge- 
ring ausfällt. 





Fig. 886. Z. A.: Die Zweikolben-Gleich- 
strom- Dampfmaschine. 


Kurzgebaute Tandem-Dampfmaschine mit 


Ventilsteuerung 
System Paul H. Müller. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 50 und Abb., Fig. 386 u. 387.) 


Die Vorteile, welche der kurzgebauten Tandem-Ma- 
schine gegenüber denen mit einer zwischen den beiden 
Zylindern eingebauten Laterne innewohnen, veranlaßten 
die Zwickauer Maschinenfabrik Aktien-Gesell- 
schaft in Zwickau i/Sa. neben den sonst üblichen Tandem- 
Maschinen mit Laterne, kurzgebaute auszuführen. 

Fig. 1, Taf. 50 zeigt den Längenschnitt durch eine 


solche Maschine; ihre hauptsächlichsten Daten sind nach- 
stehende: 
Durchmesser des Hochdruckzylinders . 325 mm 
Durchmesser des Niederdruckzylinders 520 mm 


Kolbenhub e e ar ee ve a 600 MATA 

Um die Kolben mit der Kolbenstange a bequem nach 
hinten herausziehen zu können, liegt der Niederdruck- 
zylinder b hinten und der Hochdruckzylinder c vorn, Fig. 1. 
Letzterer ist an der Gleitbahn und am Niederdruckzylinder 
so befestigt, daß er von beiden getragen wird; er ruht also 
nicht mit eigenen Füßen auf dem Fundament. Der Nieder- 
druckzylinder seinerseits kann sich auf dem Fundament 
verschieben. Es ist also beiden Zylindern Gelegenheit ge- 
boten, sich ihrer Erwärmung entsprechend auszudehnen 
resp. zu verschieben. 

Der Niederdruckzylinder an sich besitzt eine eingesetzte 
Arbeitsbüchse. Der hintere Deckel ist mit zwei abgesetsten Dichtungs- 
flächen in das hintere Ende des Zylinders eingelassen und mit einer 
Flausche an ihm festgeschraubt; er ist nicht geheizt. Seine Innen- 
fläche hat die Gestalt eines flachen Kegels, dem entsprechend die ihm. 
e tala See Fläche des Kolbens eingezogen ist Der Nieder- 

ruckkolben wird auf einen verjüngten Absatz der Kolbenstange auf- 
ss und durch eine eingelassene Mutter gehalten, die durch eine 

chraubensicherung an der Lörung verbindert ist. Der Kolben selbst 
ist hohl und mit drei Kolbenringen versehen. Die Kolbenstange a wird 
mit etwas stärkerem Durchmesser durch den Einschiebedeckel a, mit . 
der Stopfbüchse hindurchgeführt. 

Der Hochdruckkolben, dies sei hier eingeschaltet, ist auf einen 
etwas stärkeren Bund der Kolbenstange aufgeschoben und liegt gegen 


eine angedrehte konische Ringwulst an. Zwischen Bund und Absatz 
der Kolbenstange ist ein Gewinde aufgeschnitten, auf das die Kolben- 
mutter aufgeschraubt wird. Auch diese ist durch eine Schraubensiche- 
rung gegen Lockern geschiitzt. 

Der Einschiebedeckel hat am Niederdruckende den Durchmesser 
des Niederdruckzylinders. Sein längeres vorderes Ende hat den gleichen 
. Durchmesser wie die Hochdruckzylinderbohrung. Er ist in ein Zwischen- 
stück eingeschoben, das mit seinen beiden Enden in die Zylinder ein- 
geschoben ist und von jeder Zylinderflansche bis zu dem Dampfkanal 
reicht. Dieses Zwischenstück besitzt, jedem Zylinder entsprechend, 
eine Flansche, die durch axiale Schrauben an der betreffenden Zylinder- 
flansche festgeschraubt ist. Der Einschiebedeckel seinerseits wird nun 
durch Stiftschrauben, die parallel und zentrisch zur Kolbenstange liegen, 
derart an dem Zwischenstück festgehalten, daß diese Schrauben durch 
das Zwischenstück hindurchgehen und auf sie von außen Sechskant- 
muttern aufgeschoben werden. In dem in Fig. 1 dargestellten Längs- 
schnitt sieht man auf der unteren Hälfte eine derartige Mutter, während 
im Zwischenstück der zur Aufnahme der Stiftschraube notwendige Vor- 
sprung zu erkennen ist. Man hat also nur nötig, nach. dem Abnehmen 

er äußeren Verkleidung diese Muttern zu lösen, um den Einschiebe- 
deckel frei zu haben. In den Einschiebedeckel a, ist an der Nieder- 
druckseite die einzige Stopfbüchse eingesetzt; sie wird durch einen ein- 
ee Deckel gehalten. Die Bohrung in dem längeren Teil zwischen 

topfbüchse und Hochdruckzylinder ist etwas größer gehalten als der 
Durchmesser der Kolbenstange. Infolgedessen Éndet keine Abnutzung 
der Kolbenstange und auch keine Uberansirengune der Stopfbiichse 
durch die hohe Temperatur des überhitzten Frischdampfes statt, denn 
in dem kleinen Mantel, der zwischen Stopfbiichse und Hochdruck- 
zylinder liegt, findet naturgemäß keine Dampfzirkulation statt, vielmehr 
liegt dort eine ruhende Dampfschicht, deren Temperatur von der Hoch- 
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Fig. 886. Z. A.: Kursgebaute Tandem- Dampfmaschine mit Ventilsteuerung. 


druckseite zur Niederdruckseite abnimmt. Es hat also die Stopfbüchse 
nicht die hohe Temperatur des Heißdampfes auszuhalten, so daß sie 
viel schwerer undicht werden kann, als die hintere Stopfbüchse einer 
Tandem-Maschine mit Laterne, die dem Heißdampf ebenso ausgesetzt 
ist, wie die vordere Stopfbüchse. Damit ist also auch die Gefahr eines 
Undichtwerdens dieser Stopfbüchse an sich geringer. Andererseits aber 
besteht auch keine Gefahr von Kondensverlusten durch den Dampf- 
mantel im Einschiebedeckel, weil der Einschiebedeckel von beiden 
Seiten geheizt wird. 

Der Hochdruckzylinder c ist bis auf die eingesetzte Arbeits- 
büchse mit dem Ventilgehäuse in einem Stück gegossen. Dieses GuB- 
stück ist von vorn bis hinten mit dem gleichen Durchmesser ausgeführt, 
doch wurde zur Aufnahme des Einschiebedeckels a, die hintere 
Partie etwas größer gebohrt. Die Arbeitsbüchse wird eingeschoben 
und an beiden Enden gegen Verschieben durch Stemmringe aus Nickel 
gesichert. In den Figuren 17—23 erkennt man fünf Stutzen, die bis 
an den äußeren Blechmantel heran reichen. Diese Blechverkleidung 
wird von je einem Verkleidungsring getragen, der an der Endflansche 
des Zylinders angeschraubt ist. ig. | 
kleidungsring, der aus zwei Kriinzen mit sechs dazwischenstehenden 
Speichen besteht. 

Die erwiihnten fiinf Stutzen dienen sehr verschiedenen Zwecken. 
Der obere mittlere, in Fig. 20 mit t bezeichnete, dient zur Aufnahme 
eines Thermometers, das in den Frischdampfraum hineinreicht (Fig. 1). 
Die seitlich hervortretenden beiden Stutzen, die in Fig. 22 und 23 oben 
und rechts sichtbar sind, dienen zur Anbringung von indikatoren. Sie 
führen zu den Räumen zwischen Ventilscheibe und Kolbenfläche. In die 
in rig. 28 unten erkennbare Bohrung, welche von dem Raum iiber dem 
Ventilsitz ausgeht, führt senkrecht von unten eine Bohrung, die an 


zeigt einen halben Ver- ` 
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ihrem Austritt 1!/,” Gasgewinde besitzt. Die wagrechte Bohrung d 
wird an ihrer Mündung nach außen verschlossen. Es entsteht auf diese 
Weise ein Wiukelkanal, durch den Kondenswasser aus dem Füllungs- 
raum abfließen kann. Die Mündung dieses Kanals ist durch ein Sicher- 
heitsventil s verschlossen, so daß Wasserschlag vermieden wird. Die 
Mündung der Offoung d im Füllungsraum liegt gerade so, daß ihre 
untere Kante mit dem tiefsten Punkt im Füllungsraum abschließt. Da 
der Ventilsitz etwas höher liegt, Fig. 4, so kann Kondenswasser nicht 
in die Frischdampfleitung hineingelangen, sondern muß durch den 
Winkelkanal abfließen. Durch diese Anordnung ist Wasserschlag im 
Hochdruckzylinder ausgeschlossen, denn eine größere Menge Kondens- 
wasser wird durch das Sicherheitsventil hinausgepreßt. 

In Fig. 386 ist ein Querschnitt durch den Hochdruckzylinder und 
zwar durch den einen Füllungsraum mit dem Ventil gegeben. Hier ist 
unten am Auslaßventil wieder der Winkelkanal d mit der zu ihm 
führenden wagrechten Bohrung s erkennbar. In die Mündung der- 
selben ist ein Hahn eingesetzt, an den eine Rohrleitung angeschlossen 
werden kann. Dieser Hahn soll es ermöglichen, vor dem Anlassen der 
Maschine Kondenswasser aus dem Füllungsraum herauszulassen, so daß 
das Sicherheitsventil für größere Wassermengen nicht in Anspruch ge- 
nommen und der Füllungsraum schon beim ersten Kolbenhub voll- 
ständig mit Dampf füllt wird, damit der Frischdampf beim ersten 
Kolbenhub nicht überflüssigerweise an vorhandenes Kondenswasser 
Energie abzugeben braucht. 

Eben ist Sorgfalt auf die Entwässerung des Frischdampfraumes 
zwischen Dampfleitung und Ventilplatten, also des Dampfmantels, ver- 
wendet. In Fig 20 und 21 erkennt man, daß die Frischdampfleitung k 
höher mündet als die tiefste Stelle der oblea um den Dampf- 
mantel. Dieser in den Dampfmantel hineinragende Ringwulst 1, soll 
das Abfliegen von Kondenswasser in die Frischdampfleitung verhiiten. 
Um dieses vor dem An- 
lassen entfernen zu kónnen, 
ist, wie in Fig. 21 links 
neben der Frischdampf- 
leitung zu sehen ist, eine 
senkrechte Abwasserlei- 
tung f angebracht. 

Stutzen r dienen zur 
Aufnahme der Rück- 
schlagventile für die 
Dampfschmierung. 

ie ada] er- 
folgt durch doppelsitzige 
Ventile, die sarap 
Schubkurvensteue- 
rung, Patent Paul H. 
Múller, bewegt werden. 
Fig. 2 zeigt die Ventil- 
spindel und das Schub- 
kurvengetriebe einesHoch- 
druck-Einlasventils g in 
der Stellung, in der der 
Ventilkórper auf seinen 
Sitzen ruht. Bei ge- 
schlossenem Einlaßventil 
rechts sieht man die Ex- 
zenterstange h, die da- 
neben noch einmal um 
90 gedreht ist; sie 
einen Gewindebolzen, der 
mit Del Rechtsgewinde 
versehen ist. Auf ihm sitzt 
eine Gewindemuffe, die 
innen das zum Bolzen pas- 
sende Rechtsgewinde und außen 1” Linksgewinde trägt. Sie wird durch 
eine auf das Gewinde der Exzenterstange aufgeschraubte und die Stange 
selbst teilweise umfassende Gegenmutter in ihrer Lage festgehalten. 
Auf ihr Linksgewinde ist eine zweite Gewindebiichse geschraubt, die 
ebenfalls durch eine Gegenmutter auf der Gewindebiichse festgehalten 
wird. Sie trägt ihrerseits außen 1'/, Gasgewinde, mit dem die Stange 
in das Exzenter, Fig. 13 bis 16, eingeschraubt ist. Durch Verstellen 
der mittleren Gewindebiichse, die Rechts- und Linksgewinde hat, ist 
es möglich, der Exzenterstange die genaue erforderliche Länge zu geben. 
Die Exzenterstange h greift direkt an einen Einlaßdaumen h, an, Fig. 386 
der um einen wagrechten Bolzen schwingen kann. Auf diesem Einlaß- 
daumen ruht mit einer Rolle ein Einlaßhebel i, der ebenfalls um einen 
horizontalen Zapfen schwingen kann. Die beiden Zapfen sind durch 
Spitzschrauben in der Ventilhaube festgelagert. Die beide Zapfen 
umfassenden Flächen des Schwingdaumens sind mit Phosphorbronce 
ausgebüchst. (Fig. 3). Die Fläche, auf der der Rollhebel i auf liegt, 
ist derart geformt, daß während des größten Teiles der Bewegung die 
Rolle nicht geboben wird, so daß das Ventil auf seinem Sitz liegen 
bleibt. Soll das Ventil geöffnet werden, so geschieht das unter dem 
Einfluß eines Schwingdaumens h,. Dieser ist so geformt, daß das Ventil 
sanft mit steigender Geschwindigkeit bis zum Schluß des Hubes an- 
gehoben wird. 

Dieser Vorgang wird noch durch die Hebelwirkung und die Form 
der Nase i, am Einlaßdaumen i, die unter eine Rolle k in der Ventil- 
spindel k, faßt vervollkommnet. Infolgedessen setzt sich das Ventil auch 
vollständig geräuschlos auf seinen Sitz. Weiter erfolgt dann auch die 
Öffnung mit größerer Geschwindigkeit, so daß die Drosselung des Dampfes 
eine geringe ist, und schließlich läßt die Beschleunigung beim Offnen 
langsam nach resp. es beginnt die Beschleunigung beim Schließen all- 
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miihlig. Dadurch wird das Springen des Ventiles in der Höchstlage 
vermieden. 

Durch die Einfiigung des zweiten Rollhebels i wird aber auch ver- 
mieden, daß starke seitliche Drücke auf die Spindelführung ausgeübt 
werden. Die Spindelführung erfolgt oben in der Ventilhaube durch 
jenen Körper, der in Fig 2 und 9 sichtbar ist. 

Dieser Körper 1 hat die Gestalt eines rechteckigen Rahmens, an 
den oben ein zylindrisches Führungsstück angesetzt ist. Der Rahmen 
trägt oben den Zapfen für die Rolle k, die auf der Nase i, des Roll- 
hebels i aufliegt. Auf dem Führungsstück 1 liegt ein flacher Deckel 1. 
auf den die Spiralfeder l, drückt. Diese ist durch einen Federteller 1,, 
der gegen eine Regulierschraube anliegt, mit ihrem anderen Ende ge- 
lagert. Unten wird in den Körper die Ventilspindel k, eingeschraubt 
und mit einer Gegenmutter festgehalten. Um zu vermeiden, daß der 
Dampf durch die Spindelführung nach außen dringt, ist die Spindel 
mit einer Anzahl Rillen k, versehen, in denen sich das zur Schmierung 
und zur Dichtung dienende Ol ansammeln kann. Die Ventilspindel k, 
hat unten einen Kopf, mit dem sie in den Ventilkórper eingreift. Eine 
úber die Ventilspindel gezogene Mutter k, hiilt Spindel und Ventil zu- 
sammen. Letzteres wird durch einen Splint an der Drehung verhindert. 
Das stoßfreie und sanfte Aufsetzen der Ventile hat zur Folge, daß der 
Verschleiß der Dichtungsfläche gering, und infolgedessen ein dauerndes 
Dichthalten der Ventilfläche garantiert ist. 

DieSchmierung der Rolle k im oberen Führungsteil 1 der Ventil- 
spindel peas durch das Messingróhrchen, in dem als Deckel dienenden 
Federteller; dieses fiihrt zu einer radialen Bohrung in dem Bolzen, auf 
dem sich das Róllchen k drehen kann. Diese Bohrung mündet über der 
Mitte in eine zentrale Längsbohrung. Von dieser geht eine radiale 
Bobrung zur inneren Lauffliche der Rolle. Das offene Ende der 
axialen Bohrung ist durch einen kurzen Gewindezapfen verschlossen. 
Das in dem unteren Feldteller befindliche Ol läuft daher zur eigent- 
lichen Reibungsfläche der Rolle. In den unteren Federteller gelangt es 
auf folgende Weise: In Fig. 2 ist oben neben der Spannschraube für 
die Feder eine Bohrung dekar die von einem ringfórmigen Sammel- 
becken ausgeht: das in dieses gegossene Ol tropft durch die Bohrung 
in den oberen Federteller, der seinerseits eine schrige Bohrung besitzt, 
durch die das Ol zu seiner unteren Seite gelangt. Damit es in der 
Mitte abtropft, hat er unten eine kleine Kegelspitze. Die Rolle des 
oberen Rollhebels i wird durch ein Loch geschmiert, das in Fig. 2 an 
der Ventilhaube rechts zu sehen ist und für gewöhnlich durch eine 
Schraube verschlossen ist. Von hier gelangt es in eine L-förmige Ein- 
fräsung, von der zwei Löcher rg E Das eine führt dicht 
am Rande des Rollhebels in den Bolzen, der die Rolle trägt. Auch 
hier ist durch geeignete Bohrungen ein Winkelkanal geschaffen, der 
zur Reibungsfläche der Rolle führt. Die andere Bohrung führt direkt 
zur Reibfläche des Bolzens, um den der Rollhebel schwingt. Dieser 
Zapfen ist, (Fig. 6), in der Ventilhaube festgeschraubt. Da der Schwing- 
daumen h, deb nur hin und her bewegt, ohne sich dabei zu heben oder 
zu senken, so ist Schmierung von Hand im Betriebe möglich. Um dieses 
seitliche Überlaufen zu vermeiden, ist eine Rille in die Fläche eingearbeitet, 
auf der die Rolle des Rollhebels sich bei der tiefsten Stellung des 
Ventiles bewegt. Von dieser Rille geht an jedem Ende eine Bohrung 
zu jedem der beiden Zapfen durch das Phosphorbroncefutter hindurch. 
Um die Ventilspindel k, zu schmieren, ist dicht über der aus hartem 
Gußeisen gefertigte Führungsbüchse der Ventilspindel, der Einsatz 
zwischen dem die Ventilsitze tragenden Körper und der Ventilhaube 
zu einem kleinen Becken für Schmieröl ausgebildet. Damit sich in dem 
Becken nicht Staub ansammelt, ist dasselbe mit einem Deckel versehen, 
dessen zentrale Bohrung im Durchmesser 4 mm größer als die Ventil- 
spindel ist. Neben dem Deckel befinden sich in der Haube kleine 
viereckige Fenster, durch die der Maschinist mit der Tülle seiner Ol- 
kanne hineingelangen kann. 

Die Fig. 4, 7 und 8 zeigen die Auslaßsteuerung. Entsprechend 
den veränderten Offnungsverhiltnissen sind Hebedaumen m, und Roll- 
hebel o anders gestaltet. Im übrigen ist das Prinzip der Konstruktion 
dasselbe wie bei der Hochdruckeinlaßsteuerung. 

Auch die Schmierung der Lager weist eine interessante 
Eigentümlichkeit auf. Vorausgeschickt sei, daß Skz. 6 Fig. 387 
in der oberen Hälfte einen Schnitt durch die Schmiervorrichtung für 
vorwärtslaufende und in der unteren Hälfte einen für rückwärtslaufende 
Maschinen darstellt. Der Unterschied besteht darin, daß bei letzteren 
das zum Antrieb der Steuerwelle dienende Kegelrad mit dem Schmier- 
ring verbunden ist. Die Firma ist von der einfachen Ringschmierung 
bei schweren Lagern deshalb abgegangen, weil sich das Ol nicht an den 
höchsten Stellen des Zapfens abstreift, sondern etwas darunter. Sodann 
wird die obere Lagerfläche fast gar nicht geschmiert. Ebenso können 
die Ringe besonders bei großen Maschinen leicht hängen bieiben, so 
daß sie ihren Zweck verfehlen. Schließlich aber treten die gewöhn- 
lichen Schmierringe erst beim Laufen der Maschine in Tätigkeit. 
Durch die Aussparung der Nuten für die Ringe endlich werden die 
Schalen geschwächt. Dazu kommt, daß auch die zum Nachstellen 
dienenden konstruktiven Glieder Aussparungen für die Ringe haben 
müssen, so daß auch dort wieder eine Schwächung der ganzen Kon- 
struktion eintritt. Wie aus Skz. 2 zu ersehen, sind die Lagerschalen 
vierteilig. Die beiden seitlichen Schalenteile werden durch doppelte 
Keile x gegen den Wellenzapfen gedrückt. Der zur Verstellung 
dienende Keil ist in Skz. 4 wiedergegeben. Er wird, (Skz. 2 linker 
halber Schnitt), durch eine Mutter x, gehoben, in die eine durch den 
Keil hindurchgeführte Stellschraube x, eingreift. Der Lagerdeckel ist 
in bekannter Weise aufgesetzt und wird durch vier Schrauben mit 
T-Köpfen gehalten. Prisonstifte in ihm greifen in die obere Lager- 
schale ein, wodurch diese an der Drehung und Längsverschiebung ge- 
hindert wird. Letzterem Zweck dienen weiter je zwei Prisonstifte, die 


von der oberen Schale in die beiden Seitenschalen und von letzteren 
in die Unterschale eingreifen. An der einen Stirnseite ist ein Sammel- 
ring x, für, das von einem besonderen Spritzring auf der Welle abge- 
spritzten Ol angeschraubt. Eine schräge Bohrung führt von ihm in 

en Sammelkanal x, im unteren Teil des Lagerkórpers. Für die 
Schmierung ist auf die Welle ein Schmierring y aufgesetzt, der in 
Skz. 6, vi ho Schnitt zu sehen ist. Der äußere, ringförmige Körper 
y, mit dem Olstandsglase y, steht natürlich fest, aber der innere Körper 
rotiert zwangläufig mit der Welle, auf der er festgekeilt ist. 

Zum leichteren Aufbringen ist der Schmierring zweiteilig. Seine 
beiden Hälften werden durch Stiftschrauben y,, die in die eine Ring- 
hälfte eingeschraubt und in der anderen durch Keile gehalten werden, 
zusammengebalten. Wie aus Skz. 6 derselben Tafel zu ersehen ist, hat 
der Ring ‚außen eine schmale kegelförmige Fläche, unten läuft er 
in einem Olbude; an seiner obersten Stelle liegt auf ihm ein Blech z 
auf, das zu einem Kasten, der außer dem Boden nur zwei Seitenwände 
hat, zusammengebogen ist. Die schräge Stufe schmiegt sich sowohl 
dem Ring wie auch der Auffangrinne des Schmiergehäuses an. Wie 
aus Skz. 7 zu ersehen, rotiert der Schmierring 7 gegen die Blechkante, 
so daß diese das Ol von ihm abstreift. Es fließt dann auf dem Blech- 
kasten herunter und in die Auffangrille, z, von wo aus es durch vier- 
eckige Löcher in den Deckel gelangt. Von ihm kann es durch Schmier- 
röhrchen, in die Bohrungen der oberen Lagerschale gelangen. Um zu 
verhüten, daß Ol an dieser Stelle aus dem Lager herausspritzt, ist auch 
der Schmierring mit einem Spritzring z, versehen, der das Ol in eine 
Spritznut abwirft. d 
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Fig. 887. Z. A.: Kurzgebaute Tandem-Dampfmaschine mit Ventüsteuerung. 


Von der Brüsseler Weltausstellung.*) 


VI (der ganzen Reihe). 
Heißdampf-Verbund -Lokomobile, Bauart Wolf von 500 bis 650 PSe. 


(Mit Abbildungen, Fig. 388 bis 391.) 


Will man gerecht sein, so muß man nach der Besichtigung der in 
Brüssel, speziell in der deutschen Abteilung, ausgestellten Lokomobilen 
eben diesen die Palme zuerkennen. Die moderne Heißdampflokomobile 
stellt entschieden das augenblicklich Beste unseres Dampfanlagenbaues 
dar, vereint sie doch Wirtschaftlichkeit, Einheitlichkeit und Schönheit 
von allen hierher gehörigen Einrichtungen am vollkommensten. Ihre 
Vorzüge vor den übrigen Dampfanlagen leiten sich wie bekannt, ab 
aus der wärmetechnisch fast vollkommenen ageet: von Kessel, 
Uberhitzer und Maschine, in der es gelungen ist, den Widerstreit der 
Anforderungen fir diese drei Hauptteile zu lósen. Aus ihr folgt, der 
Fortfall aller den Raum durchziehenden ege Dir Wasser und 
Dampf, der Fortfall der Kesseleinmauerung mit ihren Ausstrablungs- 
fliichen, Undichtheiten und der Wiirmeabgabe an den Boden; ferner die 





*) Siehe auch: Technische Rundschau! 


Lage der Dampfzylinder unmittelbar im Frischdampfraum oder der 
heißen Rauchgase in vorteilhaftester Temperatur, sowie die Móglich- 
keit, alle Nebenapparate an oder unmittelbar neben dem Kessel anzu- 
ordnen. Dazu kommt weiter die Ersparung des Fundaments fir die 
Maschine und die WE keit des Fundaments fiir den Kessel, die 
größere Einfachheit und Billigkeit des Blechschornsteins gegenüber dem 
sonst üblichen tieffundierten gemauerten, die Kleinheit des die Dampf- 
anlage umschließenden Gebäudes, die besonders einfache und bequeme 
Bedienung der ganzen Anlage, indem Maschine und Kessel zu gleicher 
Zeit von demselben Standort des Wärters aus mit einem Blick umfaßt 
werden und von einem zum andern keine Zeit absorbierenden Wege 
zurückzulegen sind. 

Die Lokomobile erfüllt somit die ideale Forderung, daß auf kleinstem 
Raum mit kleinstem Gewicht und kleinstem Kostenaufwand, mit größter 
Sicherheit und bei größter Dauerhaftigkeit eine möglichst große Leistung 
erzielt werde, nahezu vollkommen. 

Durch die unausgesetzte wärmetechnische und konstruktive Ver- 
vollkommnung der Lokomobile wurden dem Bau von Großlokomobilen 
bis 1000 PS die Wege geebnet. Der Gang dieser m une möge 
im folgenden angedeutet werden: Die Thermodynamik lehrt, daß ge- 
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wird, in zwei nacheinander wirkende. Ungleich stärker ist aber der 
Einfluß der Dampfüberhitzung. Ist sie einstufig und soll die Expansion 
bis auf die wirtschaftlich vorteilhafteste Entspannung von 0,5 bis 
0,6 Atm. abs. getrieben werden, so muß Dampf von 15 Atm. Anfangs- 
überdruck wenigstens bis auf 400° C überhitzt werden, wenn er am 
Ende der Expansion noch trocken sein soll. Nur dann gibt es in keinem 
der beiden Zylinder einen Niederschlag. Eine solche Temperatur kann 
aber nach der Erfahrung nicht mehr als betriebstechnisch einwandfrei 
erachtet werden. Auch die Art der Steuerung kann hieran nichts 
ändern. Zum mindesten verlangt ihre Anwendung ganz besonders große 
Sorgfalt in der Auswahl der Schmieröle für den Hochdveskaylinder und 
hänfiges Öffnen desselben, um sein Inneres auf etwa entstandene Ol- 
krusten zu untersuchen; mit anderen Worten: Betriebspausen und 
schwierige Wartung. 

Wie man aber den Druck des Dampfes in der Verbundmaschine 
in zwei Stufen ausnutzt, so ist es zweckmäßig, auch die Überhitzung 
zu unterteilen. Aus diesem Grunde hat R. Wolf die sog. Zwischen- 
überhitzung bei seinen Tandem- und seinen größten Verbundlokomo- 
bilen aufgenommen und durch die dadurch ermöglichte Verminderung 
der Anfangsüberhitzung wesentliche praktische Vorteile erzielt. Ein- 

i gehende Vergleichs- 
versuche haben erwie- 
sen, daß die Zwischen- 
überhitzung den Vor- 
teil bietet, mit Dampf- 
eintrittstemperaturen 
von unbedenklicher 
Höhe die gleichen 
wirtschaftlichen Vor- 
teile erreichen zu kön- 


nen als mit übermäßig 
hohen Uberhitz 





zahlen, welche die 
Sicherheit des Dauer- 
betriebes gefährden. 








Die neuen Heiß- 
dampf- Lokomobilen 
von R. Wolf sind nach 
diesen Grundsätzen ge- 
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Fig. 388. 


gebene Wärme dann am besten ausgenutzt wird, wenn sie bei möglichst 
hoher Temperatur jabgefiihrt wird. Demgemäß braucht man für eine 
Heißdampfmaschine von hohem Gütegrad: 1. ein hohes Druck- und 
Temperaturgefälle, also hohen Dampfdruck, hohe Überhitzung und 

tes Vakuum; 2. eine weitgehendeExpansion, also großes Hubvolumen. 

iesen Forderungen sind aber Grenzen gezogen, einmal durch die 
po ei des Materials, also durch Riicksichten auf die Herstellun 
und den Betrieb der Dampfkessel (heute bieten allerdings Danek 
cag von 15 bis 20 Atm. keine Schwierigkeiten mehr) weiter 
durch die Zunahme der Verluste durch Wärmeaustausch zwischen 
Dampf- und Zylinderwandung bei zunehmenden Zylinderabmessungen 
(großem Hubvolumen). 

Als das weitaus wirksamste Mittel zur Verringerung dieser Zylinder- 
verluste hat sich die Überhitzung des Dampfes erwiesen. Man treibt 
sie daher so weit, als die Rücksichten auf die Dauerhaftigkeit des 
Überhitzers und die Verwendbarkeit der heute bekannten Schmier- 
mittel es gestatten. Das Steuerorgan kann daher mit gleichem Erfolg 
ein richtig konstruierter Balbmnschieher oder ein Ventil sein. 

Wenn sich Dampf im Zylinder niederschlägt, so werden die Ver- 
luste durch Wärmeaustausch sehr groß. Demgemäß muß eine Konden- 
sation im Zylinder durchaus vermieden werden. In etwas wirkt hier 
allerdings schon die Zerlegung eines Dampfzylinders wenn er zu groß 
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>. Suche, die unter Be- 

triebsverhiiltnissen an- 
gestellt wurden, haben 
außerordentlich niedri- 
ge Kohlen- u. Dampf- 
verbrauchsziffern er- 
geben, wie sie sonst 
nur bei Mehrfach- 
ex pansionsmaschinen 
gróbter Leis er- 
zielt werden. Die unten 
stehende Zahlentafel 
bringt hierfür zwei 
Beispiele. 
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bis 390 gie — i 
lichte Briisseler Loko- 
rg = 500 bis 
650 . Leistung 
anlangt, so besitzt 
deren Kessel die für 
größere Lokomobilen 
ausschließlich 
wendete Bauart 
Heizrohrkessels mit 
ausziehbarem Kohr- 
system. Konstruktion 
und Ausführung sind derartig, daß der Betrieb mit 15 Atm. Über- 
druck auch bei längster Dauer keine. Schwierigkeiten macht. 


Zahlentafel I. 





Z. A.: Heilidampf- Verbund- Lokomobile. Bauart Wolf von 500 bis 650 PSe. 
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Temperatur des Frisch- 
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Giitegrad . . Proz. 88 87 90 
Thermodynamischer 
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Wenn die beiden leicht zugiinglichen Flanschverbindungen gelóstsind, 
so läßt sich das Rohrsystem, bestehend aus Stirnwand, Feuerbüchse, Rohren 
und Rauchkammer-Rohrwand, leicht nach dem Heizerstande zu heraus- 
ziehen und hier reinigen. Andere Verbindungen, etwa am Uberhitzer 
oder an irgend welchen Rohren, sind dabei nicht zu lösen. Die Bau- 
länge des Rohrsystems ist nur klein, weil die Heizgase von weniger als 
450° C nicht mehr im Kessel, sondern im Uberhitzer ausgenutzt werden. 
Deshalb ist das mittlere Temperaturgefille zwischen Heizgas- und 
Kesselinhalt bei derselben Brenngeschwindigkeit, größer als bei einem 
Sattdampfkessel, welcher die Gase bis auf die Schornsteintemperatur, 
also etwa bis auf 230% C abkühlt. Außerdem ist bei den höheren 
Temperaturen zugleich die Wärme-Durchgangszahl größer als bei den 
geringeren und so wächst also die durchschnittliche Dampferzeugun 
eines Quadratmeters Heizfläche etwa um die Hälfte. Da nun aber noc 
dazu der Dampfverbrauch der Maschine von 6,65 kg für 1 Stunde Nutz- 
pferd bei Sattdampf, auf 4 kg. bei Heißdampf, also um etwa 40 ‘fe sinkt, 
so wird es auf diesem Wege móglich, in einem ausziehbaren Róhren- 
kessel von den durch die Eisenbahnladeprofile begrenzten Abmessungen 
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Fig. 389. Z. A.: HeifBdampf - Verbund- Lokomobile, Bauart Wolf von 500 bis 650 PSe. 


bei praktisch brauchbarer Rostliinge (nicht über 2 m) so viel Dampf 
zu erzeugen, daß mit ihm auch 1000 Pferdekriifte bequem in der 
Maschine erzeugt werden können. 

Der Lokomobilkessel gestattet es nun weiter auch, besser als jeder 
andere, den Haupt- oder Hochdruck-Uberhitzer an einer günstigen 
Stelle anzubringen, an der er weder bei starker Beheizung des Kessels 
verbrannt, noch bei schwacher zu wenig erwärmt werden kann. Nach 
dem R. Wolfschen Patent liegt er unmittelbar hinter dem Rohrsystem, 
so daß jeder Zwischenverlust vermieden ist. Die Rohrheizfläche, welche 
ibn bildet, ist so angeordnet und geformt, daß nicht nur die gery: ei 
gleichmäßig über sie, wie auch über jene des Kessels verteilt, sondern 
daß sie auch energisch durchgemischt werden, so daß ihre Ausnutzung 
sehr weit getrieben ist. Dazu sae fällt der vom Uberhitzer eingenommene 
Raum und damit auch seine äußere Abkühlfläche so gering aus, daß 
nur ein sehr kleiner Verlust durch Ausstrahlung die hohe e are 
vermindert. Der Dampf tritt gesiittigt in den Uberhitzer an der kiiltesten 
Stelle ein und verläßt ihn überhitzt an der heißesten. Infolge dieses 
„Gegenstromes“ der Heizgase und des Dampfes kühlen sich jene von 
etwa 450° C hinter dem Kessel auf etwa 300° C hinter dem Haupt- 
überhitzer ab, während in diesem, der Dampf sich von 200° C auf 
350° C erwärmt. Somit geht die Überhitzung weit über die Schorn- 
steintemperatur der Abgase hinaus. 

Wie an den Kessel der Haupt- oder Hochdrucküberhitzer, so schließt 
sich an diesen unmittelbar der Zwischen- oder Niederdrucküber- 
hitzer. Richtungswechsel der Heizgase sind auch hier nur soweit ein- 
getreten, als das zur gründlichen Bestreichung der ganzen Heizfläche 
erforderlich ist. Im übrigen sind sie vermieden, so daß der Schorn- 
steinzug so wenig wie möglich in Anspruch genommen und die Ab- 
lagerung von Flugasche und Ruß beschränkt wird. Das erleichtert 
naturgemäß die Reinhaltung der Heizfläche und erhöht die Dauer ihrer 
vollen Wirkung. Eine bewährte Dampfablaßvorrichtung, zu deren Be- 
dienung nur wenige leichte Handgriffe gehören, ohne daß die Rauch- 
kammer geöffnet wird, bestreicht mit einem Sattdampfstrahl energisch 
sämtliche Rohre des Kessels, sowohl wie der Uberhitzer und hält sie 
dadurch auch im Dauerbetriebe sauber und rein. 

Alle Rohrleitungen zu und von den Überhitzern, an sich von 
nur geringer Länge, liegen in einem aus den Abbildungen ersichtlichen 
kanalartigen Aufbau der Rauchkammer und sind leicht zugänglich, 
dabei gegen Abkühlung geschützt. - Die Uberhitzer lassen sich leicht 
und ohne große Umstände in kurzer Zeit aufbauen. 

Der Dampf wird in zwei Zylindern einer Verbundmaschine 
ausgenutzt, deren Kurbeln um 180° versetzt sind. Beide Gradführungen 
sind zu einem Stück vereinigt von der Form eines starken dreizinkigen 
Gabelrahmens, an den einerseits die Zylinder freitragend sich aus- 


schließen, anderseits drei breite Kurbelwellenlager angeschraubt sind. | 





— 


Diese sind außerdem fest verschraubt mit einem den Kessel breit um- 
fassenden mit ihm vernieteten Lagersattel, während sich das andere 
Ende des Gabelrahmens samt Zylindern auf besonderen, am Kessel 
festen Unterlagen, entsprechend den Wärmedehnungen frei verschieben 
kann, ohne dabei Spiel in der Querrichtung zu haben und ohne einer 
Zwängung ausgesetzt zu sein. Diese sehr breite Verbindung des 
Maschinenrahmens mit dem als Maschinenfundament dienenden wasser- 
gefüllten Kessel, befreit den letzteren von jeder schädlichen Einwirkung 
der Kräfte und Momente auf das Triebwerk. 

Unter Wahrung des Charakters der Lokomobile erfüllt die Kon- 
struktion alle Anforderungen der Festigkeit und gegenseitigen Unver- 
rückbarkeit dauernd weit besser als z. B. Strebestangen und vom Kessel 
halb oder ganz unabhängige Lagergestelle das tun können. 

Die Verteilung des Dampfes in jedem der beiden Zylinder geschieht 
durch einen entlasteten Kolbenschieber mit federnden Dichtungsringen, 
Bauart Wolf, wie er insbesondere für die hohen Ansprüche des Heiß- 
dampfes ausgebildet ist. Ein auf der Kurbelwelle sitzender Achsen- 
regler verstellt das Exzenter des Hochdruckzylinders entsprechend der 

' jeweiligen Belastung. 
Die Zahlen des Ver- 
brauchs und der Aus- 
nutzung in Zahlen- 
tafel I beweisen zwei- 
fellos, daß die Kol- 
benschiebersteuerung 
keiner anderen Steue- 
rung nachsteht, daß 
es also nicht auf das 

Steuerorgan an- 

kommt, sondern ein- 
zig und allein auf die 
wärmetechnisch rich- 
tige Anordnung und 
Bemessung des gan- 
zen aus Kessel, 
Uberhitzer und Ma- 
schinen bestehenden 
Systems. Welches 
Steuerorgan zu wäh- 
len ist, das ist aus- 
schließlich eine Be- 
‘triebsfrage. Ohne 
Zweifel wird der 





FA - Dauerbetrieb um so 

MRS LIL AAA GS a sicherer und damit 

% i der Gesamterfolg um 

so größer, je ein- 

facher das Steuer- 

organ ist und je weniger solcher Organe gebraucht werden. Daß die 

richtig durchgebildete Kolbenschiebersteuerung in bezug auf Einfach- 

heit, Betriebssicherheit und geringe Reparaturbedürfiigkeit den anderen 

bisher bekannt gewordenen Steuerungen gleichwertig ist, kann nicht 
mehr bestritten werden. — 

Rings um die Maschine läuft eine geräumige Bühne, die sowohl 
vom Heizerstand, als auch von der Rauchkammer her bestiegen werden 
kann. Von 
hier aus kann | 
die Maschine 
bequem be- 
dient werden. 
Es ist nicht 
nótig, sie zur 
Schmierung 
irgend eines 
Teiles, etwa 
der Kurbel, 

anzuhalten 
oder auch nur 
langsamer 
gehen zu 
lassen. Die 
Schmierun 
ist überal 
selbsttátig 
und erfor- 
dert nur die 
Füllung fest- 
stehender Ol- 
gefäße, deren 
wichtigere 
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ohne weiteres 
erkennen las- 
sen. 

Der Abdampf der Maschine strömt durch einen seitlich an der 
Rauchkammer liegenden Vorwärmer nach dem Einspritz-Konden- 
sator unter Flur. Zwischen beiden sitzt ein Wechselventil, das im 
Bedarfsfalle ermöglicht, auch mit Auspuff zu arbeiten. Luft- und 
Kondensatgemisch werden durch eine stehende, doppeltwirkende Luft- 
pumpe mit Schlitzen in der Mitte des Kolbenlaufes für den Eintritt 
und Ventilen für den Austritt abgesaugt. Der Kolben der Luftpumpe 
und derjenige der Speisepumpe sitzen gemeinsam an einem festen 


Fig. 390. Z. A.: Heißdampf- Verbund-Lokomcbile, Bauart Wolf 
von 500 bis 650 PSe. 


Querstiick und werden so gemeinsam durch ein Exzenter angetrieben. 
Die Hähne des Kondensators und der Speisepumpe sind samt dem 
Vakuummeter an einer Siiule angebracht und hier bequem zu bedienen. 

Die Abbildungen Fig. 388 bis 391 zeigen die Anordnung der Arma- 
turen und der sonstigen Teile. e 

Die Kohlen werden dem Rost durch eine selbsttätig beschickende 
Feuerung Wolfscher Konstruktion mittels streuender Würfe so nig Sale 
daß der Rost immer gleichmäßig von ihnen bedeckt ist; er braucht 
also nur von Asche und Schlacke befreit zu werden. 


VII. Eine neue Corliß-Dampfmaschine, 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 51.) 
Unter den Ausstellungsobjekten aus dem Gebiete des Kolbendampf- 


maschinenbaues erregte ganz besonders die grosse 500 PS-Corlib- 
Maschine der Société Anonyme des Ateliers de Con- 


struetion H. Bollinckx in Brüssel Aufsehen; einmal wegen 


ihres ruhigen und gleichmäßigen Arbeitens und weiter wegen ihrer 
anzen konstruktiven Ausführung. Die Maschine ist wirklich in ihrer 
auart ein Muster und man sieht, welche grossen Anstrengungen die 
Firma Bollinckx gemacht hat, um mit ihrem Maschinentyp auf der 
Höhe zu bleiben, wenn man die auf Tafel 51 in den Fig. 10 und 18 
wiedergegebenen Längsschnitte durch die heutige und die ältere 
Corlißmaschine mit einander vergleicht. Diese beiden Abbildungen 
sind so instruktiv und so in sich abgeschlossen, daß eigentlich eine 
Beschreibung der beiden Maschinentypen sich erübrigt. Die Verein- 
fachung der Mechanismen gegen früher ist augenscheinlich. Ebenso 


Fig. 391. 


hat die konstruktive Durchbildun 
groBen Fortschritt gemacht, als d 
verkleinert wurden. 

Der Dampf tritt zunächst in die beiden Einlaßdrehschieber b Fig. 10, 
welche beide in den sogenannten Zylinderhauben oder Füßen etwas 
unterhalb der höchsten Stelle des Zylinders selbst angeordnet sind. 
Durch schmale Schlitze in den Deckeln tritt der Dampf in den Zylinder 
ein, leistet darin Arbeit und entweicht an der tiefsten Stelle unmittel- 
bar in die Auspuffdrehschieber e, die gleich den Einlaßdrehschiebern 
in den Zylinderfüßen untergebracht sind. Damit Kondenswasser nicht 
in den Zylindern stehen bleiben kann, sind die Auspuffschieber so an- 
geordnet, daß ihnen das Wasser sicher zufließen muß. Aus den Schiebern 
aber gelangt es unmittelbar in die beiden Auspuffstutzen. Diese sind 
in die Zylinderfüße eingebaut und gewähren im Querschnitt das Bild 
Fig. 8. Aus demselben Bild ist dann gleichzeitig die konstruktive Aus- 
führung, sowohl der Einlaß- als auch der Auslaß-Drehschieber (b bezl e 
zu erkennen. Beide unterstehen dem Einfluß von Federn, die in den 
hinteren Verschlußdeckeln der Schieberkästen untergebracht sind; ihre 
Achsen c, verlängern sich durch die vorderen Deckel der Schieberkasten 
bis zu den Angriffspunkten der Steuerhebel. Die Steuerung selbst ist 
die schon bekannte Ausklinksteuerung. 

Die Bewegung der Steuerungsteile erfolgt von zwei auf der Kurbel- 
welle sitzenden Exzentern aus durch die Exzenterstangen k und L Von 
diesen ist diejenige k an die Kurbel h angelenkt und an h faßt daun 
die Stange f an, welche die beiden Einlaßdrehschieber b beeinflußt. Die 
Stange 1 des zweiten Exzenters ist an die Kurbel i angelenkt von der 


ie schädlichen Räume noch weiter 


des Zylinders insofern einen sehr 
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aus die Stange g durch die Kurbel e die Auslaßdrehschieber c beein- 
flußt. Wie üblich ist die Steuerung der beiden Einlaßdrehschieber 
außerdem noch der Einwirkung des Regulators unterstellt, zu welchem 
Zwecke das Gestänge m eingeschaltet ist. Die Stange ın dieses Ge- 
stänges greift an einem um die Achse w drehbaren Winkelhebel an, 
und letzterer steht durch die abgefederte Stange o in Verbindung mit 
der Muffe des Regulators. Zugleich ist von dem Gestänge o noch eiue 
Verbindung zum Puffer p hergestellt. 

Über die Detailausfü rane, einzelner wichtiger Teile der 
Maschine gibt ein uns vorliegender Katalog Auskunft. In dieser ver- 
gleicht die Firma Bollinckx ihre eigenen Konstruktionen mit einigen 
allgemein gebräuchlichen Ausführungen. So z. B. befindet sich darin 
ein Abschnitt über die Kurbellager. Nun sind ja die verschiedenen 
Kurbellager-Konstruktionen allgemein bekannt, so daß es zur näheren 
Orientierung über die Art und Weise, wie die Firma Bollinckx ihre 
Kurbelwellenlager z. Zt. ausführt, E genügt, wenn wir auf 
Fig. 14 auf der Tafel verweisen. Wie man sieht, ist hier eine vierteilige 
Lagerschale vorgesehen, deren Teil y durch Vermittelung einer Schraube 
z und einer Preßmutter y, horizontal etwas verstellt werden kann, um 
so die Kurbelwelle dauernd in der richtigen Lage zu erhalten. Die 
Schalen an sich sind in der üblichen Weise mit Weißmetall ausge- 
gossen und werden durch den Deckel in der richtigen Lage gehalten. 

Das Schwungrad der Maschine wird in zwei oder mehreren 
Stücken hergestellt. Die Verbindung derselben erfolgt durch Schrauben, 
welche durch die zu diesem Zwecke entsprechend erweiterte Nabe 
hindurchgesteckt sind. Der Vorteil der Anwendung geteilter Schwung- 
räder liegt entschieden darin, daß sich das geteilte Schwungrad be- 
quemer transportieren läßt, also für den Gebrauch in überseeischen 
Ländern geeigneter ist als 
das in einem Stück ge- 
gossene. 

Zum Anlassen der Ma- 
schine dienen Anlabvor- 
richtungen der in Fig. 1] 

wiedergegebenen Form. 

Diese bestehen je aus eincın 
Handhebel u, und einem 
doppelten Klinkensatz vv, 
dessen Klinken in ent- 
sprechende Zähne am Um- 
fange des Schwungrades 
eingreifen. 

Die Kurbeln werden 
auf der Kurbelwelle durch 
Warmaufziehen oder durch 
Pressen befestigt. Von der 
Anwendung von Keilen zur 

` Befestigung der Kurbeln 
sieht dis Firma Bollinckx 
bei ihren Konstruktionen 
ab. In gleicher Weise wird 
denn auch der Kurbelzapfen 
durch Pressung oder Er- 
wärmen iu der Kurbel be- 
festigt, während die Schmie- 
rung des Kurbelzapfens von 
einem feststehenden Sehmie- 
rapparat, vergl. Fig. 15, 
durch ein Gelenksvstem, 
dessen Einzelteile. durch 
Rórchen gebildet werden, 
erfolgt. 

er Rahmen der 
Maschine zeigt ebenfalls ge- 
wisse Eigentümlichkeiten. 
Vor allem ist eine Schmie- 
rung der unteren schwer 
belasteten Lauffläche dadurch gesichert, daß von einem Schmiergefäß 
auf der Rückseite des Bajonetts aus ein Rohr nach zwei Verteilungs- 
röhren führt, von denen die eine rechts, die andere links der unteren 
Rahmenrippe angeordnet ist. Von diesen Schmierröhrchen führen 
Bohrungen in die untere Gleitbahn, und zwar im ganzen 3x2. Diese 
Bohrungen sind so verteilt, daß das Schmiermaterial fast an den 
höchsten Stellen in die halbrunde Führung eintritt, wodurch die Sicher- 
heit gegeben ist, daß auch deren höchste Stellen noch geschmiert 
werden. Würde man, wie das sonst üblich ist, das Schmiermaterial 
an der tiefsten Stelle auf die Gleitbahn laufen lassen, so bestünde 
eben die Gefahr, daß die oberen Partien derselben Schmiermateria: 
überhaupt nicht zu sehen bekämen. 

Daß die Zylinder doppelte Wandung besitzen, bedarf keiner 
besonderen Hervorhebung, ebenso ist es nicht nötig darauf hinzu- 
weisen, daß der hochgespannte Kesseldampf, ehe er in die Einlab- 
drehschieber eintritt, durch den Mantel des Zylinders hindurchgebt. 
Wohl ist es aber nötig, nochmals darauf aufmerksam zu machen, daß 
durch die in Fig. 18 gewählte Anordnung der Drehschieber die schäd- 
lichen Räume auf das Mindestmaß herabgedrückt wurden. 

Der Dampfverbrauch der Corlißmaschine System Bollincks 
stellt sich nach ebenjener Abhandlung für die Kompoundmaschine zu 
9,25 bis 6,5 kg per geleistete PS- Stunde, wenn mit Kondensation ge- 
arbeitet wird und zu 8 bis 10 kg wenn die Maschine keine Konden- 
sation hat. Die einzylindrige Corlißmaschine System Bollinckx bat 
mit Kondensation einen Dampfverbrauch von 6,5 bis 8 kg und ohne 
Kondensation einen solchen von Y bis 13 kg. 


Wolf von 506 bis 650 Pe. 














Der Kondensator ist in Fig. 2 der Tafel im Längsschnitt 
wiedergegeben. Er besteht aus der oberen kastenartigen Partie in 
welcher die Saug- und Druckventile q untergebracht sind, und der 
unteren Partie mit dem eingesetzten Pumpzylinder p. Der Pumpen- 
kolben erhält seinen Antrieb durch Vermittelung des Gestänges p,, 
o von der Kurbelwelle aus und das Einspritzwasser wird durch eine 
Rohrleitung zugefúbrt. Das Kondensat entweicht durch den konischen 
Stutzen r, an den bei r, oben ein Dunstrohr angeschlossen ist. 

Um einen Vergleich der heutigen mit der friiher von Bollinckx 
angewendeten Kondensatorkonstruktion zu ermöglichen, ist in Ver- 
bindung mit der alten Maschine Fig. 18, in Fig. 17 auch der alte 
Kondensator im Längsschnitt mit angedeutet worden. Dieser arbeitet, 
wie man erkennt, mit einem Plunger p, der durch die Stange p, un- 
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, Die ‚Gehäuse der Einlaß- und Auslaß-Ventile bilden in ihrer 
unteren Partie mit den Zylinderdeckeln ein Gußstück; sie enthalten im 
übrigen aber die aus den Skizzen der Fig. 393 u. 394 ersichtlichen 
Körbe als Einsätze, in deren sich die Ventilkolben bewegen. Die 
Steuerung der Ventile erfolgt unter Vermittelung der Stangen t durch 
die aus der Skizze Fig..393 ersichtlichen Schubkurven, deren 
fingerartige Fortsätze zwischen zwei Rollen geführt sind. Von den 
Rollen ist die eine in der Verlängerung der Ventilspindel t angeordnet, 
die zweite dagegen sitzt fest aber drehbar in der Haube des betr. 
Ventile. Federn beeinflussen die Ventilspindeln derart, daß sie be- 
strebt sind, die Ventile fortgesetzt auf ihren Sitz gepreßt zu halten. 
Die Schubkurven wiederum bilden die Köpfe von Stangen (vergl. 
Skz. 1 Fig. 392), die an einer kleinen Kurbel o angeleokt sind. Letztere 
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Fig. 392. Z. A.: Die Walschaerts- Recke-Steuerung. 


mittelbar mit dem Kolben der Maschine gekuppelt ist. Die Ventile 
sind Plattenventile, während bei der neuen Kondensatorkonstruktion 
Ringventile q Fig. 1 und 2 zur Anwendung gekommen sind. 

Die übrigen Details der Tafel bedürfen keiner besonderen Be- 
schreibung; sie gehören alle der neuen Maschine Fig. 10 an. 


Auf die in Brüssel ebenfalls ausgestellte Ven tilmaschine 
System Bollinckx, werden wir später zurückkommen, während der 


Bollinckx-Motor seine Erledigung in der zweiten Sondernummer- 


für Kraftmasehinen finden wird. 


VIII. Die Walschaerts-Recke-Steuerung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 392 bis 394.) 


Wie schon verschiedentlich betont, hat die schnelle Entwicklun 
der Dampfturbinen auf die weitere Durchbildung der Kolbendampf- 
maschinen einen außerordentlichen Einfluß ausgeübt, und gerade die 
Brüsseler Weltausstellung ist der geeignete Ort, wo man sich von der 
Richtigkeit dieser Behauptung überzeugen kann. Man betrachte nur 
einmal den in Fig. 392 und 394 wiedergegebenen Walschaert-Recke- 
Dampfzylinder, den die Ateliers Walschaerts in St. Gilles- 
Brüssel auf der Brüsseler Ausstellung, naturgemäß in Form einer ganzen 
Maschine, vorführen. 


Schon die Anordnung der Ventile allein ist kennzeichnend. Während 
bei allen bisher bekannt gewordenen Kolbenmaschinen mit liegenden 
Zylindern die Ventile einfach senkrecht zur Längsachse des Zylinders 
angeordnet sind, finden sie sich bei dieser neuen Maschine in einem 
Winkel zur Horizontale geneigt, in den Zylinderdeckeln unter- 
gebracht. Das aber ist es nicht allein, was die Konstruktion auffällig 
ınacht, sondern vor allen Dingen auch der Umstand, daß die Ventile 
kolbenartig gestaltet und gewissermaßen einsitzig gedacht sind. 


Die eigenartige, are Anordnung der Ventile in den hauben- 
en Zylinderdeckeln erfolgte hauptsächlich aus dem Grunde, 
um dieschädlichen Räume auf das technisch möglichste Mindest- 
maß herabzudrücken. -Naturgemäß konnte dieses nur unter gleich- 
zeitiger entsprechender Ausgestaltung des Kolbens l, erreicht werden. 
Dieser hat, wie man aus Skz. 1 Fig. 392 erkennt, stark verlängerte, ab- 
gestumpft kegelförmige Deckelflächen, mit denen er in den beiden Tot- 

unktstellungen an den Ventilen m, m,,.n, n, sich fast dicht anlegt. 
m übrigen ist die Stellung der Einlaßventile m, m, und Auslaßventile 
n, n, untereinander so gewählt, daß ihre verlängerten Seelenachsen sich 
genau in der Längsachse des Arbeitszylinders schneiden. Ä 

Der Frischdampf tritt zunächst in den Mantel des Zylinders ein, 
erwärmt diesen und gebt dann durch die Einlaßventile m, m, in den 
Zylinder selbst. Nachdem er dort Arbeit geleistet hat, wird er durch 
die Ventile n, n, in das Auspuffrohr geleitet. 


nun erbált ihre Bewegung von der Steuerwelle q aus, untersteht aber 
gleichzeitig dem Einfluß des Regulators, der im vorliegenden Falle als 
Achsenregler ausgebildet worden ist. 

= Die Auspuffventile n n, sind ebenfalls mit Schubkurvensteuerung 
ausgerüstet. Von den zwei Rollen ist wieder die eine in der Verlänge-. 
rung der Ventilspindel, die andere fest an den Hauben der Auspuff- 
ventile angeordnet. Auch hier wieder sind beide Kurven durch Stangen 


an eine kleine Kurbel (p) angelenkt und werden von dort aus a 


: Die beiden Achsen o und p haben die aus Skz. 2 Fig. 392 ersichtliche 


Lage; sie tragen an ihren außen liegenden Enden kleine Kurbelu und 
an diesen greifen die Stangen der Exzeuter auf der Steuerwelle q an. 
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Fig. 8393. Z. A.: Die Walschaerts- Recke-Sleuerung. 


Das DampfeinlaBventil sitzt bei s, Fig. 392, Skz. 2 auf dem Mantel 
des Zylinders und steht durch einen eingegossenen Kanal mit einem 
Frischdampfrohr r in Verbindung. Ein Handrad erlaubt es, das Einlab- 
ventil zu betätigen. 

Um das Austreten von Dampf an den Ventilspindeln sicher zu ver- 
hindern, sind die Metallbiichsen u, in denen diese laufen, in bekannter 
Weise mit eingedrehten Olnuten versehen. 

Eigenartig ist auch die aus Fig. 394 im Auspuffventil ersicht- 
liche Entlastungseinrichtung; diese „besteht in einem kleinen Ventil- 
chen am Fuße des Ventils n, von dem aus eine zentrale Bohrung iu 
der Ventilspindel nach oben geht. An diese Bohrung schließen sich 
radiale Bohrungen, die unterhalb des Rahmens, der in Fig. 394 links 
nahe dem Ende der Ventilspindel zu sehen ist, enden. Auf diesem 
Ringe sitzt ein kleines Hähnchen, der Ring selbst ist zweiteilig, also 
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ähnlich wie die Büchse eines Exzenters ausgeführt und seine beiden 
Teile werden durch Stiftschrauben auf der Spindel festgehalten. 

Die in Fig. 394 mit den Buchstaben v und w bezeichnete kleine 
Hahneinrichtung ist in ihrer Wirkungsweise aus der Abbildung sofort 
verstiindlich. 

Die ganze Maschine verdient, wie schon gesagt, aus dem Grunde 
hauptsiichlich die allgemeine Beachtung, weil sie ein typisches Beispiel 
für das Bestreben darstellt, die schädlichen Räume und damit natürlich 
auch den Dampfverbrauch, sowie die Gesamtabmessungen der Maschine 
auf ein Mindestmaß herunterzudrücken. 
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Z. A.: Die Walschaerts- Recke-Steuerung. 





Fig. 394. 


IX. Eine 1000 PS Lokomobile. 
(Mit Abbildungen, Fig. 395 bis 397.) 


Unter den Lokomobilen auf der Brüsseler Ausstellung fällt vor 
allem die von der Firma Heinrich Lanz in Mannheim stammende, 
derzeit größte Lokomobile der Welt, auf, die in regelmäßiger Abwechs- 
lung mit zwei anderen Ausstellern den Kraft- und Lichtbetrieb aufrecht 
zu erhalten hat. 

Deutschland ist das Land, in dem die Lokomobile, also die orts- 
bewegliche Dampfkraftanlage, jene wunderbare Wandlung durchmachte, 
infolge deren sie uns heute als eine hochwertige Kraftquelle für Industrie- 
zwecke zu Gebote steht, die besonders für mittlere Betriebe sehr bevor- 
zugt ist und heute auch bereits für Betriebe mit größerem Kraftbedarf 
Bedeutung hat. 

Die große Lanzsche Lokomobile mit einer normalen Leistung von 
1000 effekt. PS stellt eine weitere Stufe der Entwicklung des deutschen 
Lokomobilbaues dar, die sich würdig dem Fortschritt anreiht, den ge- 
nannte Firma durch die Einführung der Präzisions-Ventilsteuerung nach 
br Lentz in dem Bau von Heißdampf-Lokomobilen seinerzeit 
erzielte. 


Durch Konstruktion des Dampfkessels mit iibereinanderliegenden 
Zügen und durch die hängende Anordnung desselben, sowie durch die 
direkte Kupplung der Kurbelwelle der Maschine mit der Welle der 
Dynamomaschine, wodurch der gefährliche, großen Raum beanspruchende 
und mit wesentlichen Kraftverlusten verbundene Riementrieb vermieden 
ist, ist es Heinrich Lanz gelungen, eine 1000 PS Heißdampfmaschine 
mit Ventilsteuerung herzustellen, welche bei denkbar geringstem Raum- 
bedarf und gefälliger, nur im Hinblick auf zweckmäßige Gründe ge- 
troffener Anordnung und Formgebung eine hoch ökonomische Kraft- 
anlage darstellt. 


Die automatische Bekoblung der Feuer, welche die Bedienung 
wesentlich vereinfacht und das Heizen ökonomischer veranstaltet, die 
mit besonderem elektrischen Antrieb ausgerüstete Kondensation, welche 
es ermöglicht, die Maschine bereits unter Vakuum anzudrehen und die 
Anordnung einer Saugzuganlage, durch welche der Schornstein in Weg- 
fall kommt, sind weitere nicht genug zu beachtende Vorzüge 

Die Maschine leistet normal 1000 effekt. PS und als Höchstleistung 
für Dauerbetrieb 1100 effekt. PS. Sie ist somit die stärkste bisher 
überhaupt gebaute Lokomobile. Ihre Hauptabmessungen sind: 


Zylinder-Durchmesser-Hochdruck 560 mın 

> A Niederdruck. 970 , 

A is e ep 550 „ 

Tourenzahl per Minute . 216 5. = 
Betriebsdrue gé Än EK 10 Atm. Uberdruck 
Temperatur desiiberhitzten Dampfes 380% im Mittel 
Kessel-Durchmesser . . . . 2834 mm 

» Länge e Sc — 
Heizfläche : 218 m? 
Uberhitzerfläche 73 m? 


Der Kessel dieser Lokomobile besitzt zwei ausziehbare Röhren- 
systeme und ein drittes Röhrensystem, welches für die Rauchgase den 
zweiten Zug bildet. Bevor die Rauchgase aus den ausziehbaren Röhren- 
systemen in den zweiten Zug treten, durchströmen sie einen Überhitzer, 
so daß bei reichlicher Heizfläche, also geringer Beanspruchung der- 
selben pro Flächeneinheit, eine gute Überhitzung bei mäßig großer 
Überhitzerfläche erzielt wird. 


Die auf dem Kessel montierte Maschine, deren Zylinderstücke 
mit dem Lagersattel durch Strebestangen zur völligen Entlastung des 
Kessels von den Arbeitsdrücken zu einem starren Ganzen verbunden 
sind, weist außer den Ringschmierlagern und der Ventilsteuerung ,Systern 
Lentz* mit Lentzschem Beharrungsachsenregler in der Steuerung noch 
die Besonderheit auf, daß die sonst zwischen Hoch- und Niederdruck - 
zylinder vorhandenen Receiverräume dadurch in Wegfall gebracht sind, 
daß anstatt besonderem Auslaßventile im Hochdruckzylinder und be- 
sonderem Einlaßventile im Niederdruckzylinder nur zwei Zwischenventile 
— an jedem Zylinderende eins — angeordnet sind. Dadurch sind die 
sonst unvermeidlichen Abkühlungsverluste des Dampfes auf seinem 
e vom Hochdruckzylinder bis zum Niederdruckzylinder in Wegfall 
gebracht. 

Die Steuerung hat zwischen dem Kessel und den Zylindern, 


also auf der Unterseite der letzteren, leicht zugiinglich geschiitzte Auf- 


nahme gefunden, dergestalt, daß sie ständig in Ol läuft und daß von 
ihren Teilen lediglich die Hebel, an denen die Exzenterstangen an- 
greifen, sichtbar sind. Trotzdem der Charakter einer Priizisionssteuerung 
gewahrt ist, sind doch nur zwei Exzenter zur Steuerung beider Zylinder- 
seiten aufgewendet. Die tiefe Lage der Ventile begünstigt den Abfluß 
des bei Betriebspausen sich etwa bildenden Kondenswassers, so daß von 
der Anbringung besonderer Armaturen zur Erreichung dieses Zweckes 
Abstand genommen werden konnte. 

Die Kurbelwelle der Lokomobile trägt an dem einen Ende ein 
Schwungrad und auf dem anderen Ende den Rotor der Dynamomaschine, 
während der Stator auf dem Fundamentsockel montiert ist. Die Ein- 
haltung der Lage des Rotors ist dadurch gesichert, daß die stählernen 
Stützen des Kessels, auf denen der Lagersattel ruht, zugleich zu Kessel- 
stützen ausgebildet sind, mittels deren dieser auf dem Fundament auf- 
liegt und fixiert ist. Die Verbindung des Zylinderstückes mit dem 
Kessel und die Verbindung der sonstigen Kesselstützen mit den Funda- 
mentplatten sind so getroffen, daß der Kessel seine Wärmeausdehnungen 
nicht auf die Maschine übertragen kann. 

Die einfach gestaltete Kondensation weist elektrischen Antrieb 
auf, so daß man die Maschine unter Luftleere anlassen kann. 

Die Kesselfeuer werden nach Patent „Weck“ automatisch beschickt. 

Schließlich wäre noch zu erwähnen, daß die Lokomobile mit einer 
Saugzuganlage versehen ist, wodurch sich ein besonderer Schorn- 
stein erübrigt. 
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Fig. 896. 
Fig. 395 u. 896. Z. A.: Eine 1000 PS Lokomobile. 


Diese riesige Lokomobile wurde, wie uns die Firma Lanz mitteilt, 
in dem kurzen Zeitranm von 22 Tagen ınontiert und nahm am 1. April 
yrogrammäßig nach einem Probelauf von einer Stunde den regelmäßigen 

etrieb auf. 

Wie schon angedeutet, trägt die Lokomobile auf der einen Seite 
frei fliegend den Anker der Dyvamo mit einem Gewicht von 7200 kg, 
auf der anderen ein Schwungrad. Gewicht und Durchmesser sind so 
gehalten, daß auch bei Maximalleistung der für den Betrieb von Metall- 
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fadenlampen erforderliche Gleichfórmigkeitsgrad vorhanden ist. Das Ventil angegossen, sondern umfassen dasselbe mit besonderen Ringen, 
Maschinengehiiuse der Dynamo ist auf zwei mit dem Maschinenfunda- , um ein Verziehen des Ventils zu vermeiden. 
ment aufgefiihrten Sockeln montiert. Durch einen Zwischendeckel und den vollen Boden des Stiinders 

Die Dynamo hat bei 213 Touren in der Minute eine Normal- | wird eine Kammer gebildet, welche durch das Abzugsrohr für Kondens- 
leistung von 735 KW = 1100 PS bei einer Spannung von 230 Volt. | wasser mit dem Freien verbunden, also druckfrei ist. Die Verlängerung 
Das Magnetsystem ist mit Hilfspolen ausgerüstet, so daß Belastungs- | der Ventilspindel e braucht in dem oberen Boden nicht mehr zu dichten, 
stöße von 0 bis 100°/, über normal für den Bürstenapparat schadlos | da kein Druckunterschied mehr abzufangen ist. Diese Zwischenkammer 
und ohne Funkenbildung bei fester Bürstenstellung verlaufen. Durch | bewirkt auch, daß das lästige Kochen des Öles und Kondenswassers im 
entsprechende Ankerschaltung, sowie Unterteilung der Magnete und | Ventilständer wegrällt int trägt zur Schonung der Ventilspindel- 
Hilfspole in je zwei Serien ist es möglich geworden, die Maschine so- | dichtung bei. 
wohl für 230, als auch für 460 Volt und bei geringer Erhöhung der In der Zwischenkammer ist eine Feder ersichtlich, welche nur so 
Umlaufzahl auch mit 500 Volt arbeiten zu lassen. stark bemessen wird, daß sie ein Abfallen des Ventils verhindert, wenn 

Die Dynamo wurde nach Vorschlägen von Heinrich Lanz durch | kein Dampf im Zylindermantel steht, bezw. wenn im Zylinder der 
die AEG., Berlin, ausgeführt und hat mit der Lokomobile zusammen | Kondensationsdruck herrscht. Beim Abschluß des Ventils; also beim 
im Lanzschen Prüffelde in achtstündigem Dauerbetrieb ca. 1200 PS | Zurückweichen der steuernden Schubkuvre a besorgt der Überdruck 
einwandfrei abgegeben. des Admissionsdampfes im Zylinder auf den Querschnitt der Ventil- 

Die ganze Anlage entspricht somit hinsichtlich Wirkungsgrad, Be- | spindel den Schluß des Ventils, so daß die sonst gebräuchliche Schluß- 
triebssicherheit, Unempfindlichkeit gegen Belastungsschwankungen und | feder in Wegfall kommt. 
Stöße den höchsten Anforderungen, die heute an Betriebsmaschiven im Dadurch wird der Raum im Ventilständer, welchen sonst die Feder 
schweren Bahnbetrieb gestellt werden. Hinsichtlich Ökonomie .und | einnimmt, frei und für die Schubkurvensteuerung a b verfügbar, so daß 
Raumausnützung wird eine gleichgroße Dampfturbinenanlage nicht nur | ein bequemes Montieren und Lösen bezw. Zugänglichkeit derselben 
erreicht, sondern übertroffen, denn die Turbine würde mit ihrer Konden- | erzielt wird. 
sation schon den gleichen Raum einnehmen, wie das ganze Lokomobil- Die Schubkurve ist hier an einer drehbar gelagerten Klinke b 
aggregat; dazu kommt der Raum für den Dampfkessel. angebracht, deren Bolzen den Seitenschub aufnimmt, den die Rolle 

Der Dampfverbrauch stellt sich auf 4,5 kg pro PS, während die | bei Verdrängung der Schubkurve verursacht. Die Rolle wird von 
eieiei Turbine noch immer mindestens 7,5 kg pro KW absorbiert; | einem Schwinghebel a getragen, dessen Drehbolzen direkt in der 

abei ist ein Vacuum von 96°, Bc- 
egung, Auch hinsichtlich des Er- 
stellungspreises dürfte die Turbine ge- 
schlagen sein. 

s wäre demnach für Babnanlagen 
und Zentralen mittlerer Größe ein neuer 
Maschinentyp geschaffen, der jedenfalls 
in Zukunft Mate Verwendung finden 
wird. 

Die Einfachheit der Anordnung er- 
gibt billige und zuverliissige Bedienung, 
sowie einfache, dabei übersichtliche 
Fundament- und Bauanlagen. Die Ge- 
samtkosten pro installiertes KW dürften 
bei Anwendung dieser Maschinen uner- 
reicht niedrig ausfallen und daher die 
nutzbar abgegebene KWSt. billiger als 
bisher bei Anlagen gleicher Größe er- 
zeugt werden können. 


PPP 


Die Strnadsche 
Schubkurvensteuerung und 





Ventilanordnung. R pes 
(Mit Abbildung, Fig. 398.) : A I u VES 
Daß der schädliche Raum im F ERT ` an A 
ee der Dampfmaschine so klein 
als möglich gehalten werden muß, ist Fig. 897. Z. A.: Eine 1000 PS Lokomobile. 


eine Erkenntnis, welche bei der zur 
Zeit der Verwendung gesättigten Dampfes sehr beliebten Corliß- | R Kc 
maschine weitgehende Berücksichtigung gefunden hat. Bei der fast | Ventilspindel e trägt eine verschraubbare Kappe, welche ein einfaches 
allgemeincn Einführung der Ventildampfmaschine wurde dieser Umstand | Einstellen bezw Nachstellen des Druckschlusses der Rolle und Schub- 
lange Zeit sehr vernachlässigt und hat erst durch die van den | kurve ermöglicht. y ; d A 
K erchhov esche Anordnung von Kolbenventilen in den Zylinderdeckeln Da die Hebelliinge der Schubkurvenklinke ein vielfaches vom 
wieder Berücksichtigung gefunden. Diese Anordnung ist weiter auch | Ventilhub ist, so fällt der beschriebene kleine Bogen praktisch mit der 
auf die bekannten Doppelsitzventile übertragen worden (zuerst von | Bewegungsrichtung der Spindel zusammen. Die Klinke kann nach 
Riedinger in Augsburg) und wurde spiiter auch von Professor | Durchschlagen des Drehbolzens herausgenommen und nachgesehen 
Stumpf an dessen Gleichstromdampfmaschine angewandt, mit der | werden, ohne an der Einstellung der äußeren Steuerung zu rühren; 
bei einstufiger Arbeit Ergebnisse erzielt werden, welche sonst nur | ebenso kann der Rollentriiger bequem nach oben herausgezogen 
durch zweistufige Arbeit in der Verbundmaschine erreicht werden | werden. 
konnten. Der kleinste schiidliche Raum ist hierbei schon deshalb Der Angriff der Steuerstange an dem Rollenträger kann unter be- 
Erfordernis, um bei der Kondensationsmaschine durch Kompressions | liebigem Winkel erfolgen und können mehrere Ventile in der Schwingungs- 
wirkung die Anfangsspannung zu erreichen, also den schädlichen Raum | ebene des Rollenträgers hintereinander liegen oder der Bolzen des 
auszufüllen. Rollenträgers kann verlängert und mehrere Ventile so angetrieben 

Die Anordnung der Ventile in den Zylinderdeckeln findet jedoch, | werden, daß die Schwingungsebenen der Rollenträger parallel liegen. 
wie uns der Zivilingenieur Strnad in Berlin schreibt, immer mehr | Die Schubkurvenklinke der vorderen und hinteren Zylinderseite werden 
Gegner, da es besonders bei großen Maschinen umständlich und zeit- | dann verkehrt gegeneinander eingebaut. Bei allen Fällen genügt dem- 
raubend ist, um den Dampfkolben zugänglich zu machen, den schweren | nach ein Steuerungsexzenter für die Einlaßsteuerung und eines für die 
Zylinderdeckel abzubauen, zumal dabei auch die Lösung der äußeren | ganz gleichartig durchgeführte Auslaßsteuerung, was eine einfache An- 
Steuerung erforderlich ist. ordnung und Konstruktion des Achsenreglers SEILER a 

Bei der in Fig. 398 gegebenen Konstruktion von Strnad wird da- Bemerkenswert ist noch die Heizung des Zylinderdeckels durch 
egen trotz Einbau des Ventils an das Zylinderende und frei abnehm- | den strömenden Arbeitsdampf. Derselbe wird am Zylinderdeckel ein- 
Kara Zylinderdeckel, ein ebenso kleiner schädlicher Raum erreicht | geführt, wo er durch strahlenförmig gegeneinander versetzte Rippen 
wie bei Einbau in den Deckel. Das Ventil wird nach innen geöffnet Enge wird, einen möglichst großen Weg zu beschreiben, strömt 
und gehört, da der Übergangsraum zum Zylinder durch einen am Kolben ann zwischen den zwei Deckeldichtungen, von denen die innere etwas 
angebrachten Verdrängungskörper nahezu ausgefüllt ist, nur noch der | nachgiebig ausgeführt ist, durch Aussparungen dem Mantel zu, wobei 
Innenraum des Ventils zum schädlichen Raum. Das Ventil d, e wird | das Einlaßventil gleichmäßig vom strömenden Dampf umgeben ist und 
mit dem Ventilkorb f in einem Stück gegossen und an zwei Stellen | sowohl der Ventilkorb als auch das Ventil gleichmäßig warm gehalten 
abgestochen, so daß der innere Durchmesser gleich groß wie der äußere | werden, so daß ein Verziehen ausgeschlossen, was für ein dauerndes 

alten werden kann und das Ventil vollständig entlastet ist. Ein | Dichthalten wesentlich ist. : 
kräftiger Führungskolben trägt das Ventil, welches in stehender, liegender Beim Bekanntwerden der van der Kerchhove'schen Dampf- 
oder schräger Anordnung arbeiten kann. Für stark überhitzten Dampf | maschine war man über die Ursachen des geringen Dampfverbrauchs 
werden die Rippen, wie in der Abbildung ersichtlich, nicht an das | lange im Unklaren. Daß die Kolbenventile ein besseres Dichthalteo 


Richtung der Spindelverlängerung angeordnet ist. Der Kopf der 


ergeben sollten, als gut eingeschliffene Doppelsitzventile, läßt sich nicht 
nachweisen, insbesondere dürften für die Auslaßorgane, welche ab- 
wechselnd dem heißen und kalten Dampf ausgesetzt sind, die Ventile 
entschieden den Vorzug verdienen. Daß die Freifallsteuerung vor einer 
guten Schubkurvensteuerung etwas voraus haben sollte, glaubt heute 
wohl kauın noch Jemand. Starke Überhitzung und hohe Dampfspannung 
tragen ihr gutes Teil zum Ergebnisse bei, sind jedoch ein Vorteil aller 


neueren Dampfinaschinen. Der Haupteinfloß auf das gute Ergebnis ist | 


ohne Zweifel in der Deckelheizung durch strömenden Dampf zu suchen, 
die auch an der Stumpfschen Gleichstromdampfmaschine so gute Er- 
gebnisse aufweist, daß sie ja mit zur übertriebenen Einschätzung des 
sogenannten Gleichstromprinzips führten. 
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Fig. 898. Z. A.: Die Slrnadsche Schubkurvensteueruny 
und Ventilanordnung. 


e Die neueren Bestrebungen bewegen sich fast alle in der Richtung, 
einstufig mit höchster zulässiger Überhitzung, höchster Dampfspannung 
bei kleinstem schädlichen Raum zu arbeiten, wobei der 
strömendem Dampf insbesondere der Zylinderdeckel der Haupteinfluß 
zugesprochen werden muß. 


Gleichstrom-Dampfmaschine mit Eingelenkventil- 


steuerung, Bauart Elsner. 
(Mit Abbildung, Fig. 399.) 


Durch die unermüdliche Tätigkeit der Dampf-Techniker wurde 
die Dampfmaschine auf eine so hohe Stufe der Vollendung gebracht, 
daß allgemein die Überzeugung platzgriff, eine wesentliche weitere 
Entwicklung derselben sei nicht mehr möglich. Die mit großen 
Hoffnungen begrüßte und tatsächlich auch mit viel Erfolg aufgetretene 
Dampfturbine schien, bei ihren Vorzügen gegenüber der Kolben-Dampf- 
maschine bestimmt, dieser den Rang streitig zu machen. Da kam die 
Gleichstrom-Dampfmaschine und neue Zuversicht regte sich 
bei den Erbauern der Kolbenmaschinen. 

Bei den bisherigen Dampfmaschinen bewegt sich der Dampf im 
Wechelstrom durch die Zylinder d h. er tritt am Kopfende des Zylinders 
ein, folgt dem Kolben während der Arbeitsleistung, kehrt am Ende des 
Kolbenhubes um und tritt an demselben Kopfende wieder aus. Im 
prinzipiellen Gegensatze hierzu findet die Dampfausnutzung bei der 
Gleichstrommaschine, wie schon der Name andeutet im Gleichstrom 
statt, d. h. der Dampf wird in gleichbleibender Richtung durch 
den Zylinder geführt. Der Frischdampf tritt von unten in die Zylinder- 
deckel ein, heizt die Deckelflächen, strömt alsdann durch die oben im 
Deckel angebrachten Ventile in den Zylinder, folgt, Arbeit leistend, dem 
Kolben und tritt nach beendeter Expansion durch, am Ende des Kolben- 
hubes — d. i. in der Mitte des Zylinders — angebrachte, vom Kolben 
gesteuerte, Auslaßschlitze wieder aus. 

Durch den Gleichstrom wird die schädliche Abkühlung der inneren 
Zylinderfliichen und somit auch das Kondensieren des Dampfes im 
Zylinder vermieden. 

Die Gleichstrommaschine ist als einstufige Maschine ausgebildet, 
d. h. der Dampf wird in nur einem Zylinder, während einer Expansions- 
Bi ausgenutzt; sie arbeitet dabei ınit einem derart günstigen 

ampfverbrauch, daß dieser dem von mehrstufigen (Verbund und dreifach 
Expansions-) Maschinen völlig gleichkommt, ja ihn sogar unterschreitet. 
Ganz abgesehen von anderen wesentlichen Vorzügen. So entfallen z. B. 
mit dem Ersatz der AuslaBorgane durch die Auslaßschlitze der Un- 
dichtigkeitsverlust, der zusätzliche schädliche Raum, die zusätzlichen, 
schädlichen Flächen, sowie der Steuerungsantrieb dieser Auslaßorgane. 
Infolge der besonderen Konstruktion des Dampfzylinders geht keine 


eizung mit ; 





| 





einzige Wirmeeinheit der Heizung durch den Abdampfstrom verloren, 
denn der Abdampf strömt niemals an geheizten Fliichen vorüber aus dem 
Zylinder aus, wie bei der Wechselstrommaschine, bei der gerade hier- 
durch große Wiirmeverluste entstehen; weil der ausgenutzte Dampf 
dort stets an geheizten Flicben vorbei streicht, wobei er die von 
diesen ausströmende Wärme unausgenutzt mitreißt. Bei Betrieben mit 
Kondensation wird dieser Nachteil doppelt fühlbar, weil infolgedessen 
kein ausreichendes Vakuum erzielt wird und die Abschlußorgane schnell 
verbrennen wenn nicht genügend Kühlwasser vorhanden ist. 

Die konstruktiven, termischen und betriebstechnischen Vorteile der 
Gleichstrom-Dampfinaschine sind derartige, daß damit im Dauerbetrieb 
die Dampfverbrauchszahlen von Verbund- und dreifach Expansions- 


; maschinen sowohl bei gesättigtem als auch überhitztem Dampf erreicht 


werden. Obgleich nun aber die größten Vorteile der Gleichstrom- 
maschine naturgemäß erst bei Verwendung von überhitztem Dampf und 
Kondensation in die Erscheinung treten, eignet sich dieselbe doch auch 
für Auspuffbetrieb und gesättigten Dampf. Bei liegender Anordnung 
sind keine Steuerungsventile im Fundament unterzubringen, und der 
Wegfall der sonst im Fundament liegenden Auslaßsteuerung wird im 
Betrieb besonders angenehm empfunden. 

Auf der zweiten „Ton-, Cemeut und Kalkindustrieausstellung* in 


| Berlin hatte die Nienburger Eisengiesserei & Maschinen- 


Fabrik in Nienburg a Saale eine derartige Gleichstrommaschine 
im Betrieb ausgestellt. Sie war als Gleichstrom-Heißdampf-Maschine 
nach Pat. Elsner (No. 224629) konstruiert und mit einer Ventil- 
steuerung Pat. Elsner (178623) versehen; und besaß nur zwei Einlaßventile 
und ventillosen Auspuff, welcher — eben infolge des Gleichstrom- 
prinzips — vom DampfeinlaB räumlich getrennt angeordnet ist. Die 
schädlichen Dampfriiume sind bei dieser Maschine sehr gering; auch liegt 
ein Vorteil gerade dieser Gleichstrommaschine in der leichten Zugäng- 
lichkeit des Kolbens. Durch Lösen der beiden Deckel liegt der Kolben 
frei. Bei anderen Gleichstrommaschinen sowie auch bei allen Dampf- 
maschinen bei denen die Ventile in den Deckeln angeordnet sind — 
um hierdurch ebenfalls einen geringen schädlichen Raum zu erzielen 
— ist diese Arbeit eine zeitraubende und kostspielige, weil hierbei 
der ganze hintere Zylinderkopf mit Steuerung uud Rohranschlüssen 
demontiert werden muß. Die Dampfverteilung bei der Nienburger 


| Maschine erfolgt durch die EinlaBventile (vergl. Fig. 99,) die ihrerseits 


wieder dem Einfluße eines Achsenregulators unterstellt sind. Diese 
Steuerung besitzt nur „ein Gelenk ohne jede Hebelübersetzung“. 
Das Offnen und Schließen der Ventile erfolgt durch Rollen und überein- 
anderliegende Kurven, wobei der (sang ein sehr ruhiger und die Wirkung 
eine präzise ist. Eine Abnutzung der Rollen und Kurven, mithin auch 


| eine Verstellung der Ventile findet sozusagen überhaupt nicht statt. 


Wenn man im Anschluß an das Vorstehende die Konstruktion der ge- 
wöhnlichen Wechselstrommaschinen mit der vorbeschriebenen „Gleich- 
strommaschine Patent Elsner“ vergleicht, so fällt vor allem deren 
Einfachheit, mitbin auch Betriebssicherheit auf. Die gewöhnlichen 
Verbund- bezw. dreifach Expansionsmaschinen besitzen zwei bezw. drei 





Fig. 399. Z. A.: Gleichstrom-Dampfmaschine mit Eingelenkventilsteuerung 
Bauart Elsner. 


Zylinder, zwei bezw. drei Kolben, acht bezw. zwölf Steuerungsventile 
ferner bis zu 48 bezw. 72 Steuerungsgelenke, also auch ebensoviel 
Schmierstellen und bis zu zwölf bezw. achtzehn Stopfbüchsen. Dagegen 
hat die Nienburger Gleichstrommaschine nur einen Dampfzylinder, 
einen Kolben, zwei Steuerungsventile, zwei Steuerungsgelenke und 
nur eine Stopfbiichse. Das sollte, ohne Rücksicht auf das sehon 
weiter oben über die Gleichstrommaschine gesagte, genügen, um den 
Wert auch dieser Neukonstruktion zu erkennen. 
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Von der Briisseler Weltausstellung. 


XII. Die „Loewe“ Werkzeugmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 400 bis 406.) 


Seitens der Firma Ludw. Loewe & Co., Actiengesellschaft 
in Berlin NW. 87 wurden in Briissel nur Werkzeugmaschinen mit 
elektrischen Einzel-Antrieb vorgeführt. 

Darunter wäre vor allen die durch Fig. 400 veranschaulichte 
Schruppdrehbank No. 5 C, Modell 1 zu erwähnen. 

Die Maschine bearbeitet eine Maschinenstahlwelle mit einer Festig- 
keit von ca. 60 bis 70 kg und einem Durchmesser von ca. 150 mm. 
Ihre Hauptabmessungen sind folgende: 


Spitzenhöhe 250 mm 
Spitzenentfernung 1500 , 
Kraftbedarf 12 PS 


Der Antrieb erfolgt mittels „Einscheibe“. Die in Kugellagern drei- 
fach gelagerte Arbeitsspindel ist kräftig gehalten und kann mit acht 
verschiedenen 
Tourenzahlen 
umlaufen. Der 
Antrieb der 
Zugstange er- 
folgtdurch ein 
starres Räder- 
getriebe für 


) 


| 





sind die Friiser nicht mehr mit einem der Evolventenverzahnung ent- 
sprechenden Flankenwinkel als Winkelfräser ausgebildet, sondern als 
gerade Scheibenfriiser, (entsprechend der Ausfiihrung von Beale). Es 
wurde diese Vereinfachung der Fräserform durch eine geeignete An- 
ordnung der Fräserspindeln erreicht. Der Vorteil dieser Anordnung 
liegt unter anderem darin, daß die Fräserzähne nicht mehr in einem 
Punkte, sondern in einer Linie schneiden, die fertigen Zahnflanken in- 
folgedessen an Sauberkeit und die Herstellungszeit an Kürze gewonnen 
haben. 

Die Maschine arbeitet automatisch und besitzt durchweg positiven 
Antrieb. Der Rücklauf der Frässchlitten kann schnell oder langsam 
erfolgen. Im letzteren Falle bearbeitet der Fräser, während des Rück- 

anges die vorher fertiggestellten Zahnflanken noch einmal. Für den 
Fräser sind drei Geschwindigkeiten vorgesehen; die Vorschübe betragen 
für die zur Maschine gehörigen zwei Paar Wechselräder zwölf, können 
jedoch beliebig vermehrt werden. Fräserweg und Schwingweite sind 
genau einstellbar. Die Maschine rückt nach Fertigstellung des Rades 
selbsttätig aus. — Der Hauptvorteil der Maschine liegt außer dem 
Fortfall der 
teueren und 
selten genauen 
Schablonen in 
Vermei- 

un eg- 
lichen Leer- 
ganges und in 


acht Vor- dem gleich- 
schub - Ge- zeitigen Ar- 
schwindigkei- beiten zweier 
ten. Die Zug- Fräser und der 
stange besitzt infolgedessen 
eine Siche- kiirzesten Ar- 
rung, die den beitszeit. 
Antrieb bei 
plótzlich ein- Die Werk- 
tretendem zeug- 
übergroßen schleifma- 
Widerstand a es z ze = schine Nr.20 
auslöst. Der E pati dg ETE le Ber Fig. 402, die 
Längszug des Së) KS re T ac dritte der 
Supportes 2 ¡E bh | Ge ausgestellten 
wird mittels = . HE? = dl Maschinen, 
zweier, an den Ä NET oe | | NA CL Es E A schleift die 
beiden Längs- OE CR a A Mes PERLA" ¡ss verschieden- 
seiten des Bet- LE eT A ; artigsten 
tes angebrach- ” Werkzeuge: 
ten Zahn- Ihre Ab- 
stangen be- d messungen 
wirkt. Der Fig. 400. Z. A.: Die „Loewe Werkzeugmaschinen. sind folgende: 
Support ragt h 
zwei einander gegenüberstehende Stahlhalter, deren Querverstellungen | Spitzenentfernung 500 mm 
gleichzeitig oder unabhängig voneinander erfolgen können. Die Fest- Schleiflänge 220 , 
stellung der Reitstock-Pinole erfolgt durch zwei Schrauben; der links- Schleifdurchmesser . . . . s so o o enoe o o 20 , 
seitige Fuß der Maschine ist als Olbassin ausgebildet. Größter Durchmesser für zu schleifende zylindrische 
Auch die automatische Kegelräder-Fräsmaschine System Walzenfráser mit Loch Se ei (Gen 300, 


Warren, No. 18 B, Fig. 401 erscheint beachtenswert. 


Die Maschine bearbeitet Maschinenstahlräder mit 72 Zähnen, Modul 4 
und einem Außendurchmesser von 288 mm. 


Ihre Hauptabmessungen sind nachstehende: 


Größter Durchmesser der Arbeitsstücke 300 ınm 

größte Zahnlänge Even: 2 0 „ 
» . UÜberselzune a4. 4.82. wë E 1:6 

gróbte zu friisende Teilung, Modul . 6 


Die Herstellung genauer Zahnformen geschieht mit hóchster Ge- 
nauigkeit ohne Schahloned und in der kiirzesten Arbeitszeit. Die 
Maschine ahmt im Prinzip zwei ineinandergreifende Kegelriider nach, 
von denen das eine das zu bearbeitende Rad, das andere ein Plan- 
kegelrad mit einem Winkel von 180° darstellt. Die vorhandenen 
zwei Zabnflanken des letzteren werden durch zwei Fräser verkörpert, 
welche aus dem Arbeitsstück soviel herausschneiden, als das Abrollen 
der Zähne dieses Rades erfordern würde. Infolge der Analogie eines 
Kegelrades von 180% mit einer kreisfórmigen Zahnstange (deren Zahn- 
flanken bei Evolventenverzahnung geradlinig sind), sind die Fräser eben- 
falls von geradliniger Form. Im Gegensatz zu den früheren Ausführungen 


Die Maschine dient zum Schleifen von Walzen-, Stirn- und Schnecken- 
radfräsern, von Messerköpfen, hinterdrehten Fassonfräsern, Reibahlen, 
Gewindebohrern, Senkern, Zapfen- und Winkelfräsern mit jedem be- 
liebigen Winkel, mit Bohrung oder Schaft, mit geraden, links- oder 
rechtsspiraligen Zähnen usw. Die Arbeitsspindel ist gegen das Eindringen 
von Schmirgelstaub gut geschützt. Uber den Schleifscheiben befinden 
sich Seet Schutzkappen mit Absaugrohren. Fräser, die nicht 
am Zahn gestützt werden können, werden im Innenkonus des Index- 
apparates aufgenommen, der mit leicht auswechselbaren Teilscheiben 
versehen ist. Fiir eine universelle Ausnutzbarkeit der Maschine not- 
wendige Spezial-Einrichtungen werden mitgeliefert; besonders Aus- 
stattungen für seltener vorkommende Schleifarbeiten können außerdem 
noch angebracht werden. 


Als Vertreterin der Loeweschen Bohrmaschinen stehender Bauart 
hat die in Fig. 404 wiedergegebene einspindlige Präzisions-Bohr- 
maschine No. 23R 1 zu gelten. 


Diese Maschinen, die ein- oder mehrspindlig (bis zu sechs Spindeln) 
gebaut werden, sind ebenso zweckmäßig als einfach konstruiert und 
leicht zu handhaben; sie bohren in Gußeisen Löcher bis zu einem 
Durchmesser von 19 mm. 


- 
—— 





Die Abmessungen sind in der Hauptsache die folgenden: 


Ausladung der Bohrspindel . 180 mm 
BroBte :DODTUBÍO- ai scs sE RA 3 110: — 
Verstellbarkeit des Bohrspindelschlittens . 240 „ 


Die Reibungsarbeit ist infolge der auschließlichen Verwendung von 
Kugellagern verhältnismäßig klein. Die Bohrspindeln sind vom Riemen- 
zug entlastet, durch Gegengewichte ausbalanciert und werden durch 
Rollen-Mitnehmer angetrieben, so daß eine besondere Feinfühligkeit bei 
der Bedienung des Gefühlshebels erzielt wird. Der Antrieb erfolgt 
durch zweifache Stufenscheiben derart, daß vier verschiedene Ge- 
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Fig. 401. Z."A.: Die , Loewe" Werkzeugmaschinen. 


schwindigkeiten möglich sind. Die Riemenrollen sind drehbar angeordnet, 
um eine richtige selbsttätige Einstellung zu gewährleisten. Außerdem 
sind sie verschiebbar zur Erzielung gleichmäßiger Riemenspannung beim 
Übergang von einer Stufe auf die andere. 


Die ausgestellt gewesene selbsttätige Fassondrehbank mit 
Schlitzapparat 33 A Mod. 0 zeigt Fig. 403. 

Die Maschine bearbeitet Messingstangen zu Schrauben von einem 
Kopfdurchmesser von 6 und einem Gewindedurchmesser von ca. 3 mm. 


Ihre Abmessungen sind etwa die folgenden: 


Der größte Materialdurchlaß der Maschine 
o at een a el er ran Se Ne) REN 
Normale nutzbare Länge des Schlittenweges 16 
- + “hie 


Größter Gewindedurchmesser . “ bezw. 5 > 


Die Maschine besitzt keinen Revolverkopf, sondern einen einfachen 
Sehlitten zur Aufnahme eines Werkzeuges. Die Arbeitsspindel hat nur 
eine Drehrichtung, so daf die Maschine als einfacher, billiger und 
leistungsfähiger Ersatz bei Herstellung von Fasson-Arbeiten, Bohr- 
Arbeiten und kurzen Schrauben sehr beliebt ist. 

Der Schlitzapparat arbeitet so, daB das Arbeitsstiick im Augenblick 
des Abstiches von einer Zange erfaßt und soweit hochgehoben wird, 
daß ein mit der Zange verbundener einstellbarer Anschlag genau vor 
dem Material steht. Ist das neue Material vorgeschoben und gespannt, 
so wird das Arbeitsstück weiter gehoben und vor eine Kreissäge ge- 
bracht, die den Schlitz herstellt. Hierauf geht die Zange mit dem 
Arbeitsstück noch weiter hoch und öffnet sich, um das Arbeitsstiick in 
eine Fallrinne zu legen, durch welche es in einen Sammelbehiilter gleitet. 
Dieser Apparat kann unter Weglassung der Kreissäge auch als Anschlag, 
Abnehmer und Sammler für Arhéitastlicke verwendet werden, so daß 
das mühsame Handsortieren der Werkstücke von den Spänen sich er- 
úbrigt. 

Die automatische Revolverdrehbank No. 33N, Mod. 0 
Fig. 406 stellt Messing-Nadelbiichsen nebst aufschraubbarem Deckel in 
einem Durchmesser von 10 und in einer ganzen Länge von ca. 50 mm her. 


Der größte Materialdurchlaß stellt sich auf . 11 mm, die 
Größte Drehliinge auf . 50 „ und der 


Gewindedurchmesser auf . aj bzw. 6 f 


Die Durchmesser-Differenzen des zu verarbeitenden Materials können 
so stark sein, daß auch schwarzes Material in gerade gerichteten Stäben 
zur Verwendung kommen kann. Die Maschine bietet hauptsächlich 
folgende Vorteile: 

Sie besitzt eine Vorrichtung zum selbsttätigen Abscheiden der 
Werkstücke von Schmieröl und Spänen. Der Antrieb erfolgt durch 
einen einzigen Riemen; beim Versagen des Riemens steht also die ganze 
Maschine still. Die Länge des abzustechenden Arbeitsstückes wird 
durch eine Skala genau eingestellt, so daß ein besonderer Anschlag 
nicht unbedingt erforderlich ist. Das letzte nicht genügend festge- 
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spannte Stück Material wird nicht weiter verarbeitet, sondern der Antrieb 
selbsttätig ausgeschaltet. Der Revolverkopf besitzt fünf Löcher und 
vermag je nach Bedarf 1, 2 und 3 Löcher ohne Vorlauf weiter zu 
schalten. Der Vor- und Rücklauf des Revolverkopf-Schlittens erfolgt 
zweiläufig ohne Gewichte und Federn durch feste, nicht auswechselbare 
Kurvenstücke und einstellbare Rollen. Die Größe des Vorschubes kann 
an einer Skala leicht eingestellt und kontrolliert werden. Der Antrieb 
der Hauptwelle erfolgt durch Vermittelung eines ones: und eines 
Schneckengetriebes, und zwar mit so hoher Geschwindigkeit, daß die 
Leerlaufs-Zeitverluste aufs äußerste beschränkt werden. 
Sämtliche Bewegungen der Maschine können mittels 
Kurven und auch von Hand betätigt werden. 
Die Rundschleifmaschine No. 100 A, Modell 1 
System Norton gehórt den Spezialmaschinen zu; sie 
schleift geschweifte Gewehrläufe und hat etwa folgende 
Abmessungen: 


Größter Schleifdurchmesser bei größeren Längen 


(UE TORO) "e a san ka a Moat Sy ap 65 mm 
Größter Schleifdurchmesser bei kurzen Längen 150 , 
A Schleiflänge . BR 1000 

Steilster Konus . e 1:6 


Die Maschine ist in den Werkstätten der Firma Loewe 
hergestellt und besitzt alle Eigenschaften der bekannten 
Original-Nortonmaschine. ] 

Wihrend siimtliche bisher beschriebenen Maschinen 
in vollem Betrieb vorgeführt wurden, lief die nach- 
stehende nur periodisch und dann leer. Es war eine mit 
elektrischem Einzelantrieb ausgerüstete Leitspindel- 
Drehbank No. 3Ce, Mod. I, Fig. 405 mit 250 mm 
Spitzenhöhe und einer Spitzenentfernung von 900 mm. 

Es ist dies ein neues Modell der in den Loewe-Werken 
hergestellten Drehbänke. Der Antrieb erfolgt mittels 
Einscheibe und Räderkasten. Die axiale Druckaufnahme 
der Epa erfolgt durch ein Stiitzkugellager. An Stelle 
des Herzhebels ist ein Wendegetriebe eingebaut, so dab 
die Arbeitsspindel auch beim Ganindeschneiden immer 
nach einer Richtung laufen kann, auf diese Weise sind 
beide Geschwindigkeiten des Deckenvorgeleges für die 
eigentlichen Arbeitsgänge auszunutzen. Das den Support- 
antrieb vermittelnde Zwischenrad kann mittels Umschalt- 
a und Zahnstangenantrieb entweder in Eingriff mit der 

pindel oder mit der Stufenscheibe gebracht werden, oder 
aber es kann ganz zur Seite geschoben und der Selbstgang 
dadurch ausgelist werden. Das Kegelriider-Wendegetriebe 
ist so eingerichtet, daß beim Aus- und Eiorlicken der Kupplung eine 
Verschiebung zwischen Arbeitsstück und Gewindestahl nicht stattfindet, 
so daß Fehler beim Gewindeschneiden nicht vorkommen können. Im 
übrigen erfolgt der Vorschubantrieb unter Vermittlung eines Räder- 
kastens, der ähnlich gebaut ist, wie die bisher von Loewe ausgeführten. 
iere besitzt eine Sicherung, die bei übermäßiger Beanspruchung 
auslöst. 
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Fig. 402. Z. A.: Die , Loewe" Werkzeugmaschinen. 


XII. Der kombinierte Dreiflammrohr-Feuerrohr-Dampfkessel 
System Piedboeuf. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 52.) 


Daß sich auch der sogen. Etagenkessel bis zu den größten Ab- 
messungen ausführen läßt, konnte man so recht an dem im Kesselhause 
der deutschen Abteilung der Briisseler Weltausstellung untergebrachten 
Ausstellungskessel der Firma Jacques Piedboeuf, G. m. b. H. in 
Aachen und Düsseldorf erkennen. 
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Der Kessel hat eine Heizfliche von 500 qm und ist fiir einen Be- 
triebsdruck von 12 Atm. berechnet. Er stellt sich als Kornwall- 
Róhrenkessel mit doppeltem Dampfraum und drei Flamm- 
rohren im Unterkessel dar. 

Der Typ an sich wurde im Jahre 1868 zuerst von der Firma Pied- 
boeuf gebaut, um in einem gegebenen Falle eine große Heizfläche auf 
einem beschränkten Flächenraum unterzubringen. Er batte bis zum 
Jahre 1879 nur einen Dampfraum, den im Oberkessel. Oberkessel und 
Unterkessel waren durch zwei Verbindungsstutzen zu einem Kessel ver- 
einigt. Infolgedessen hatte das ganze im Unterkessel cea Dampf- 

uantum auf dem Wege durch die beiden Stutzen zum Dampfraum 
des Oberkessels eine hohe Wassersäule zu überwinden. Daraus rührten 
unangenehme Wallungen des Wasserspiegels, namentlich bei verstärkter 
Dampfentnahme her. Das Bestreben, diese Wallungen zu beseitigen 
und den durch seine gute Leistung und sparsamen Kohlenverbrauch 
rasch beliebt gewordenen Kessel zu einem alle Ansprüche befriedigenden 
Dampfentwickler zu machen, führte nach vielseitigen Versuchen im 
Jahre 1879 zu der vorliegenden Konstruktion, wie sie sich seitdem bei 
einer großen Anzahl dieser Kessel bewährt hat. Unter- wie Oberkessel 
haben je einen besonderen Dampfraum, während der Wasserraum ge- 
meinschaftlich bleibt und nach wie vor nur ein Wasserstand, der im 
Oberkessel, zu beachten ist. 

Ober- (a) und Unterkessel (b) sind durch einen 500 bis 700 mm 
weiten, aus einem Stück geschweißten Stutzen c am hinteren Ende ver- 
bunden. Vor diesem Stutzen ist im Scheitel des Unterkessels an dessen 
Mantel eine Querwand e dampfdicht angenietet, deren Unterkante 
mindestens 200 mm vom höchsten Punkte der beiden Feuerröhren d 
absteht. Der sich nach dem Anheizen im Unterkessel bildende Dampf, 
durch die Querwand am Entweichen nach oben verhindert, sammelt 
sich am Scheitel des Unterkessels und drückt mit einem rasch zu- 
nehmenden Volumen den Wasserspiegel so lange herunter, bis er einen 
Ausweg findet. Dieser wird ihm, bevor er die Unterkante der Quer- 
wand erreicht und unter dieser her durch den Stutzen aufsteigen kann, 
mittels eines einfachen Apparates verschafft, der die Ableitung des 
Dampfes in den Oberkessel selbsttätig bewirkt und reguliert. 


Sobald sich der Dampfraum im unteren Kessel bildet, steigt das 
Wasser im Oberkessel von der Marke „niedrigster Wasserstand“ auf die 
Marke „normal“ und geht wieder auf erstere zurück, sobald die Dampf- 
entnahme unterbrochen oder der Kessel außer Betrieb gesetzt wird. 
Der Heizer hat also nur zu beachten, daß beim Anfeuern das Wasser 
im Oberkessel auf der niedrigsten, beim Abstellen des Dampfes auf der 
normalen Marke steht. Es genügt das zwischen beiden Marken liegende 
Wasserquantum zum Anfúllen des unteren Dampfraumes, während über 
dem höchsten, von den Feuergasen berührten Punkte der Feuerröhren 
immer mindestens 100 mm Wasser stehen bleibt. 


Ebenso ist nur eine Speisung zu bedienen, und zwar kann man 
beliebig in den Ober- und Unterkessel speisen. Das Speisen in den 
Unterkessel ist vorzuziehen, weil in diesem Falle die Ausscheidungen 
zum größten Teil im Unterkessel bleiben, der trotz seiner drei Flamm- 
rohre ebenso leicht zu befahren und zu reinigen ist, wie jeder andere 
Kornwallkessel mit nur einem bezl. zwei Flammrohren, während in den 
Oberkessel nur gekochtes, d. h. von seinen hauptsächlichsten Bei- 
mengungen befreites Wasser gelangt. Infolgedessen können in diesem 
die Niederschläge nicht von Belang sein. In der Mitte zwischen den 
Rohren im Oberkessel ist ein genügend freier Raum zum Befahren und 
Reinigen belassen. Die Röhren sind eingewalzt und können ohne be- 
sondere Schwierigkeit einzeln ausgezogen und wieder eingesetzt werden ; 
sie halten sehr lange, da sie nicht dem direkten Feuer ausgesetzt sind 
und daher nicht leiden. Ein Teil der Röhren ist zum Zwecke der Ver- 
ankerung der Kesselböden mit Gewinde eingesetzt. 

Das dauernd zuverlässige Dichthalten der Röhren in den gewölbten 
Böden wird durch die Art der Bohrung und Fräsung der Rohrlöcher mit 
Hilfe eigenartiger Werkzeuge erreicht. Tatsächlich hat sich dieses 


Verfahren bei einer großen Anzahl Kessel bis zu 13 Atm. Betriebsdruck 


in jahrelangem Betrieb bewährt. 

Die hinter der Querwand, liegende Abteilung des Unterkessels ist 
stets mit Wasser gefüllt, eine Überhitzung der hinteren Stirnwand durch 
die den Feuerröhren entsteigenden Feuergase mithin unmöglich. Bei 
der hohen Wassersiule über den Feuerröhren kann überhaupt niemals 
gefährlicher Wassermangel eintreten, da zuvor diese ganze hohe Wasser- 
säule verdampft sein müßte; an den vielen Kesseln dieser Konstruktion 
ist tatsächlich keine einzige Explosion vorgekommen. 

Die Ausnutzung des Brennmaterials ist bei diesem Kessel die denk- 
bar vollständigste, daher auch die Leistung pro Kilo Kohle eine sehr 
hohe. Zahlreiche Versuche im Dauerbetrieb haben mit gutem Brenn- 
material und vorgewärmtem Wasser einen Nutzeffekt bis zu 82%/, er- 
geben. Die abwechselnd zu schürenden Roste ermöglichen eine nahezu 
rauchfreie Verbrennung, indem die sich mischenden Gase die höchste 
AA e ca diia erreichen und dadurch die Rauchbildung ver- 

indern. 

Die Einmauerung wird den lokalen Verhältnissen und der Stellung 
des Kamins angepaßt. Im vorliegenden Falle ist sie derartig erfolgt, 
daß die Rohre eines Uberhitzers i mit beheizt werden können. Die 
Rohre sind in einer Kammer m hinter der Rauchkammer 1 des Flamm- 
rohrkessels untergebracht. Sie haben Schlangenform und stehen durch 
eine Rohrleitung mit dem Dampfdom des Oberkessels a in Verbindung. 
Der Flammrohrkessel selbst hat eine Länge im zylindrischen Teil von 
7,4 m und einen Durchmesser von 3,0 m. Die Flammrohre sind nach 
hinten verengt und je aus drei Schüssen zusammengesetzt; ihre Durch- 
messer ergeben sich aus der Zeichnung. Jedes Flammrohr enthält 
einen Planrost von 2,4 m lichter Länge, der von einem Wurfapparate f 
selbsttätig beschickt wird, 





Der Oberkessel a hat 4,5 m Länge im zylindrischen Teile und 
ebenfalls 3 m Durchmesser; er enthält 224 Feuerröhren von je 95 mm 
Weite und 3'/, mm Wandstärke, von denen 22 als Ankerrobre aus- 
gebildet sind. Uber die Nietung der Mantelbleche geben die Fig. 7 
und 8 und über die von Domboden und Wellrohre Fig. 6 Auskunft. 
Fig. 3 gibt die Nietung der Domkrempe an. Die Uberhitzerkammern 
besitzen einen Querschnitt von 180 >< 130 mm und ihre Wandungen sind 
20 mm dick. Das Ablaßventil an der unteren Kammer hat 15 mm lichten 
Durchmesser. Am Dom 
sitzen ein Hochhub- 
sicherheitsventil von 
125 mm lichter Weite, 
ferner ein Dampfventil 
von 150 mm lichten 
Durchmesser und ein 
Reservestutzen von 
80 mm lichter Weite. 
Der obere Uberhitzer- 
kasten (vergl. Fig. 4) 
trägt ein Sicherheits- 
ventil von 30 mm 
lichter Weite und 
ein Ausblasventil von 
15 mm. In den An- 
schlußstutzen der un- 
teren Uberhitzerkam- 
mer ist ein Thermo- 
meter eingeschaltet. 
Die Speisung erfolgt 
durch den in Fig. 11 
rechts oben am Unter- 
kessel ersichtlichen 
Speisekopf von 80 mm 
lichtem Durchgang. 








XIV. Die Ausstellungsobjekte der Bergmann-Elektricitits-Werke, 
Aktiengesellschaft in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 407 bis 409.) 
(Fortsetzung von Nr. V, Heft 22!) 


Mit dem Offnen der Tiir wird gleichzeitig der mit dieser verriegelte 
Trennschalter geöffnet, dessen unter Spannung stehende Kontakte gegen 
unbeabsichtigte Berührung in geeigneter Weise geschützt sind. Es können 
also bei geötfneter Tür Arbeiten am Olschalter gefahrlos vorgenommen 
werden, während bei geschlossener Tür lediglich die Skalen der Meß- 
instrumente sichtbar sind und das Handrad für die Bedienung des Ol- 
schalters zugángig ist. 

Von besonderem 
Interesse dürften auch 
die ausgestellte drei- 
polige ` ausschalt- 
bare Olsicherun 
mit Ampéremeter aaa 
ein dreipoliger 0l- 
schalter nach Fig. 407 
auf ausfahrbarem Rah- 
men sein. 

Selbsttätige Schal- 
ter sind außer durch die 
beiden schon erwähnten 
Maximalausschalter mit 
Fernschaltungauch noch 
durch einen selbst- 
tätigen Nullspan- 
nungs-Ausschalter 
mit Sperrspule vertreten. 

ei den Motoren 
der Bergmann - Werke 
scheint der Grundsatz 
befolgt zu sein, bei aus- 
reichender mechanischer 
Festigkeit ein leichtes 
Gewicht und ansprechen- 
de, fir móglichst viel- 
seitige Verwendungs- 
zwecke geeignete For- , 
men zu schaffen; daf, ` 
dabei der Wirkungsgrau | 
und, soweit es sich um ` ` 
Drehstrom handelt, auch 
der Leistungsfaktor der 
Motoren hoch gehalten 
wurde, versteht sich von 
selbst. Ebenso sind die 
vom „Verbande Deutscher Elektrotechniker“ herausgegebenen „Vor- 
schriften‘ bei den einzelnen Motortypen streng innegehalten, ja in vielen 
Fällen ist sogar mehr geleistet. Beim mechanischen Aufbau der 
Motoren ist darauf Rücksicht genommen, daß die Maschinen in vielen 
Betrieben einer rauhen Behandlung ausgesetzt sind, zuweilen sogar noch 
ungünstigen atmosphärischen und Botniehscioflunsen unterliegen. 





Fig. 404. Z. A.: Die „Loewe‘‘ Werkzeugmaschinen. 


Auch die Anlass- und Regulierapparate fiir die Motoren | 


sind dementsprechend durchgebildet. So wurden bei den Fliichenkontakt- 
Anlassern, die in verschiedenen Formen fiir einfaches Anlassen und 
Regulieren der Motorumlaufszahl und evtl. fiir Reversieren der Motor- 
aanlagiterich tums ohne oder in Verbindung mit selbstätiger Ausschaltung 
bei Überlastung und bei Spannungsrückgang gebaut werden, zur Ver- 
hütung unzulässiger Erwärmung die Kontakte und die Widerstands- 
elemente besonders reichlich bemessen, und das Entstehen von Funken 
entweder verhindert oder in geeigneter Weise der entstandene Funke 
unterdrückt oder unschädlieh gemacht. 

Für rauher gehandhabte Betriebe sind die Bergmann-Anlasser in 
Kontrollerform bestimmt, die sich durch eine besonders schwere Bau- 
weise kennzeichnen und die trotz der einfachen Konstruktion in ihren 
Spezialformen die verschiedensten Schaltungsmöglichkeiten zulassen und 
sich dadurch beliebigen Betriebsverhältnissen anpassen lassen. Reich- 
liche Abmessungen der Kontakte, leichte Auswechselbarkeit der abge- 
nutzten Teile, Vermeiden von besonderen Umschaltwerken und Klink- 
mechanismen, sowie Aufbau ohne Verwendung von Holz als Isoliermaterial 
sind Eigenschaften der Kontroller, die dazu führten, daß sie sich unter 
den schärfsten Betriebsbedingungen bewährt haben. 

Auch die Widerstände sind durchaus dauerhaft und haltbar ge- 
arbeitet und so bemessen, daß sie selbst unvorsichtiger Behandlung 
gewachsen sind. 

Die Bergmann-Werke hatten im allgemeinen davon Abstand ge- 
nommen, einzelne Motoren und Anlasser bezw. Regulatoren auszustellen, 
und führten statt dessen zusammengehörige Sätze von Maschinen und 
Apparaten vor, welche für besondere Betriebszwecke bestimmt waren 
und die entweder betriebsfertig oder im Betriebe gezeigt wurden. 
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So z. B. haben die Bergmann-Werke von jeher dem elektrischen 
Antrieb von Druckerpressen besondere Aufmerksamkeit ge- 
widmet. 

Sie führten deshalb in Brüssel einen Gleichstrommotor mit 
WendepolenTypeSF im Betriebe vor, der zum Antrieb einer Schnell- 
presse der Maschinenfabrik SES Klein, Forst € 

ohn in Geisenheim a./Rh. benutzt wurde. Die Umlaufzahl des 
Motors ist durch einen Regulier- Widerstand Type ANS, Fig. 408 zwischen 
125 und 500 in 15 Stufen regulierbar, so daf sich die Arbeitsgeschwindig- 
keit der Presse den verschiedenen Bedingungen anpassen läßt. 

Auch bei der Entwickelung des Baues elektrischer Aus- 
rüstungen für Hebezeuge haben die Bergmann-Werke mitgewirkt. 
Mit Rücksicht auf den zur Verfügung stehenden Raum konnten natur- 
gemäß nur kleinere Hebezeuge im Betrieb und Ausrüstungsteile für 
solche gezeigt werden. Betriebsfertig vorgeführt wurde die elektrische 
Ausrüstung für einen Aufzug, dessen Winde von der Berlin-Anhalti- 
schen Maschinenbau-Aktiengesellschaft geliefert wurde. Zum 
Antriebe diente ein Gleichstrom-Motor Typ M 5 der bei 1000 
Umdrehungen in der Minute und bei intermittierendem Betriebe 4,8 PS 
leisten kann. Das Anlassen des Motors erfolgt selbsttätig durch Schalt- 
relais. Um die Relais zum Ansprechen zu bringen, wird in der Kabine 
eine Kurbel auf die Stellung gebracht, welche dem Fahrziel entspricht. 
Einstellen der Umlaufsrichtung und Anlassen, sowie Abstellen des Motors 


erfolgen unabhängig vom Fahrstuhlführer selbsttätig. Das Lüften der | 
' eine dreistufige Hochdruck-Zentrifugalpumpe, ist für eine Leistung von 


Bremse bewirkt ein Brems- Lüftmagnet. 
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Zwei Kleinkrafthebezeuge der Firma Gebr. Bolzani in Berlin, 
ein elektrischer Flaschenzug und eine Unterflansch-Laufwinde Fig. 409 
waren ebenfalls vollkommen mit Bergmann-Material ausgeriistet. Dabei 
verdient die Konstruktion der Bergmann-Flanschmotoren, die sich leicht 
dem Triebwerk anbauen lassen und einen nur geringen Raum einnehmen, 
sowie die Ausbildung der Kontroller Beachtung. 

Von den Kontrollerkonstruktionen für Kleinkrafthebe- 
zeuge gaben die ausgestellten Kontroller ein Bild. 

Elektrische Ausrüstungen für größere Hebezeuge, 
welche auf dem eigenen Stande nicht gezeigt werden konnten, waren je- 
doch in anderen Abteilungen der Ausstellung vertreten. So war z. B. in der 
belgischen Abteilung durch die Firma Le Titan Anversois, Hoboken 
chez Anvers, ein Laufkran ausgestellt, der mit doppeltem Hebewerk 
ausgerüstet war. Für das Haupthubwerk wurde ein Gleichstrom motor 
Type J 6 fiir 30 PS und 575 Umdrehungen benutzt. Die Gleichstrom- 
Kapselmotoren Type J der Bergmann-Werke, die besonders mit Riick- 
sicht auf die Verwendung fiir Hebezeuge entworfen wurden, haben, 
soweit uns bekannt, wegen ihrer Leistungsfähigkeit, Uberlastbarkeit und 
gedrängten Bauart bei den Benutzern von Krinen eine günstige Auf- 
nahme gefunden. Ein Motor derselben Bauart, Typ J 4 für 15 PS und 
550 Umdrehungen, wurde für das Hilfshubwerk verwendet. Die Steuerung 
der Hubwerksmotoren erfolgte durch einen Kontroller Typ RGT. Das 
Absenken von Lasten geschieht mittels Bergmann-Senk brems- 
schaltung. 

Das Katzenfahrwerk und das Kranfahrwerk wurden durch einen 
Bergmann-Kontroller mittels Universalsteuerung mit vertikalem Hand- 
hebel gesteuert. Der Doppelkontroller enthielt in einem gemeinsamen 
Gehäuse zwei Kontrollerwalzen, die durch einen gemeinsamen Steuer- 
hebel beliebig zusammen 
oder einzeln, unabhängig 
voneinander, gesteuert wer- 
den konnten. 

In der Kraftmaschinen- 
halle der deutschen Abtei- 
lung war durch die Firma 
Zobel, Neubert & Co. 
EisengieBerei und Ma- 
schineufabrik in Sch mal- 
kalden ein Spezialkran 
ausgestellt, der eine andere 
bemerkenswerte Spezial- 
konstruktion der Bergmann- 
Werke zeigte, wie sie für 
GieBereien und ähnliche Be- 
triebe Verwendung findet. 
Der Kran ist ebenfalls mit 
einem doppelten Hubwerk 
ausgerüstet. Die beiden 
Hubmotoren werden nach 
dem Bergmannsystem mit- 
tels Steuermaschinen 
gesteuert, eine Anordnung, 
die eine besondere weit- 
gehende Geschwindigkeits- 
abstufung bei den ver- 
schiedensten Lasten ermög- 
licht. Als Steuerdynamo 
kommt eine Wendepol- 
dynamo Typ SF 8,3, als 
Antriebsmotor cine W ende- 
polmaschine Typ SF 5 zur 
Verwendung. Katzenfahr- 
werk und Kranfahrwerk 
werden durch je einen be- 
sonderen Reservierkontrol- 
ler Typ RG 4 gesteuert. 

Auch fiir bergmin- 
nische Betriebe, die ja 
heute mehr und mehr zur Zentralisierung der Kraftanlagen und Ver- 
wendung des elektrischen Stromes fir alertaba orrible úber- 
gehen, spielt der Elektromotor eine Rolle. Ja, schon bei den Vor- 
arbeiten fir die Anlage eines Bergwerkes werden bei den Bohrungen 
Elektromotoren benutzt; deshalb führten auch die Bergmann. Elektricitits- 
Werke in Brüssel eine Anordnung vor, die für die Bohrzwecke, aber 
auch für Entwässerungspumpen e ie mehrfach geliefert wurde; sie ent- 
hält auf gemeinsamer Grundplatte einen Drehstrommotor mit Schleifring- 
anker und einen Anlaßkontroller Typ ACD, sowie den erforderlichen 
Widerstand. Der Kontroller ist mit der Kurzschluß- und Bürstenabhebe- 
vorrichtung des Motors derart verbunden, daß zum Anlassen des Motors 
das Handrad gedreht, zum Kurzschliesen und Abheben der Bürsten das 
Handrad umgelegt wird. Das Kurzschließen des Motors und das Abheben 
der Bürsten vollzieht sich selbttätig in der richtigen Reihenfolge. Beim 
Abstellen des Motors werden zunächst die Bürsten aufgelegt und dann 
der Kurzschluß aufgehoben. Beschädigungen des Motors durch falsche 
Bedienung sind also ausgeschlossen. f 

Für Pumpen, welche bei Abteufarbeiten benutzt werden, haben die 
Bergmannwerke einen besonderen Typ vertikaler Motoren entworfen. 
Den Zusammenbau eines solchen Motors mit der Pumpe zeigte eine aus- 
Rese Abteufpumpe der Firma Fr. Gebauer, Maschinenfabrik, 

isengieBerei in Berlin. Zur Verwendung kam ein gegen Tropfwasser 
geschiitzter, ventiliert gekapselter Drehstrommotor mit Schleifringanker, 
bei dem die Biirsten dauernd auf dem Schleifring liegen. Die Pumpe, 
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Fig. 405. Z. A.: Die ,, Loewe" Werkzeugmaschinen. 
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3 cbm bei 72 m manometrischer Fórderhóhe gebaut. — Eine andere 
Gruppe von Pumpen fiir Bergwerke war im Kellerseachoß des Aus- 
stellungsstandes durch eine Wasserhaltungspumpe der Firma Gustav 
Bölte, Maschinenfahrik, Metall- und Eisengießerei in Oschersleben 
vertreten. Die Hochdruck-Zentrifugalpumpe wurde durch einen 450 PS 
Drehstrommotor mit 1500 Umdrehungen in der Minute angetrieben. 
Wie bei größeren Kraftübertragungsanlagen im allgemeinen, so wird in 
Bergwerken mit Vorliebe Drehstrom verwendet; als Beispiel der elektri- 
schen Ausrüstungen für Förderhaspel, wie sie sowohl bei den 
Abteufarbeiten benutzt, als auch nach Aufnahme der Förderung über 
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Fig. 406. Z. A.: Die , Loewe" Werkzeugmaschinen. 
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und unter Tage verwendet werden, sollte ein vollständiger udn der 
Märkischen Maschinenbauanstalt, Ludwig Stuckenholz A.-G. 
in Wetter a./Ruhr, dienen. Der Haspel ist für eine Fördergeschwindig- 
keit von 1,5 m in der Sekunde gebaut. Der Antriebsmotor, ein ge- 
schlossener Drehmotor mit Schleifringanker, Typ DM, macht 750 Um- 
drehungen und leistet 15 PS. Er wird durch einen Reversierkontroller 
Typ RD2 gesteuert. 

Um nun auch zu zeigen mit welcher Sorgfalt die Ausrüstungen 
für Haspel unter Tage in schlagwetterhaltigen Gruben konstruiert 
sein müssen, um zu verhindern, daß durch auftretende Funken Ent- 
zündungen schlagender Wetter eintreten, waren in der Nähe des links ge- 
legenen Pavillons die wesentlichen Bestandteile einer solchen Ausrüstung 
ausgestellt. Der für 45 PS bei 750 Umdrehungen berechnete Drehstrom- 
motor hatte schlagwettersichere Kapselung, d. h. Lagerschilde und Schleif- 
ringe sind mit dem sogenannten Plattenschutz versehen, welcher ähnlich 
wirkt wie Davysche Sicherheitsgaze. Bei dem zur Ausrüstung gehörigen 
Kontroller Typ RD 2 werden die an den Kontaktfingern auftretenden 
Funken dadurch unschädlich gemacht, daß das Gehäuse als Olbehälter 
ausgebildet wird, so daß sıch die Schaltfunken nur unter Ol bilden 
können und von diesen beim Entstehen unterdrückt werden. Die Wider- 
stände werden in Schutzkästen montiert, deren Öffnungen mit Davyscher 
Sicherheitsgaze geschlossen werden, wie dies an dem ausgestellten 
Widerstand Typ DR 8 erkennbar ist. 


Für höhere Spannungen als 1000 Volt wenden die Bergmann-Werke 


eine besondere Konstruktion von Olkontrollern an, wie sie der aus- 

estellte Kontroller Typ RDH 2 für Spannungen bis 5000 Volt zeigte. 
Lum Einschalten wird fir jede Fahrtrichtung ein besonderer Hochspan- 
pungs-Olschalter benutzt, der fiir sich in seiner eigenen Olkammer 
arbeitet und den Strom doppelreihig unterbricht. Beide Schalter sind 
so mit einander verriegelt, daß wohl beide gleichzeitig ausgeschaltet, 
aber nie gleichzeitig eingeschaltet werden können. Auf der gemeinsamen 
horizontalen Antriebswelle für die beiden Statorschalter sitzt auch die 
Schaltwalze für den Rotor, welche in einem besonderen Ölkasten liegt. 
Anlassen, Umkehren der Drehrichtung und Regulierung der Fahrge- 
schwindigkeit erfolgt durch einen einzigen Steuerhebel. Der horizontal 
angeordnete Kontrollerkórper ist auf gußeisernen Füßen so hoch ge- 
lagert, daß die Revision von Schaltstücken und Kontaktfingern nach 
dem Herablassen der Olkästen bequem erfolgen kann. 

Zur Förderung auf horizontalen oder wenig geneigten Strecken 
über und unter Tage werden mit Vorteil in vielen Fällen Gruben- 
lokomotiven benutzt. Ein Beispiel dafür fand sich im Souterrain 
des Ausstellungsstandes. Gegenüber der dort aufgestellten großen 
Wasserhaltungspumpe war die Mündung eines Stollen eingebaut, in dem 
eine Bergmann-Gruben-Lokomotive und die dafür erforderliche Strecken- 
ausrifstung ausgestellt waren. 

In der Weberei wird für Webstühle und Weberei-Hilfsmaschinen 
der Antrieb durch Drehstrommotoren mit Kurzschlußanker bevorzu 
und da bei dem Einzelantrieb nur Motoren mit geringen Leistungen in 
Frage kommen, werden fast ausschließlich ganz geschlossene f pen 
verwendet. Die Bergmann-Webstuhlmotoren kennzeichnen sich 
durch das hohe Anzugsmoment, auch laufen sie gleichmäßig und mit 
gutem Wirkungsgrad sowie hohem Leistungsfaktor, so daß vom ersten 
Schützenschlag an ein durchaus gleichmäßiges Gewebe erzielt wird. 

(Schluß folgt.) 


Neuere Gießereimaschinen. 
Von Eduard Kaschny in Potsdam. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 53.) 


Die in Nachstehendem beschriebenen Maschinen werden von der 

Firma AlfredGutmann A.-G. fiir Maschinenbau, Ottensen-Hamburg 

ebaut. Da sie fiir allen GieBereien, welche Wert auf modernen Betrieb 
egen, so dürfte ihre nähere Beschreibung wohl am Platze sein. 


I. Badewannen-Formmaschine. 


Die in den Fig. 4 u. 7 dargestellte Formmaschine zum Formen von 
Badewannen ist mit Wendeplatte, ausfahrbarem Abhebetisch und 
mechanischer Schwenkvorrichtung versehen. In Fig. 4 sehen wir einen 
Längsschnitt durch die Form mit ig gira as Modell und durch die 
Fundamentgrube der Maschine. Fig. 7 stellt einen Querschnitt mit ein- 
gelegtem Modell dar. 

In den Rahmen a, der mit deın Gießereifußboden in derselben 
Höhe liegt, wird das Modell eingelegt. Der Rahmen hängt mit zwei 
Zapfen p in den Lagerböcken b. Der rechte Zapfen Fig. 4 ist durch 
das Lager hindurch verlängert, Auf dieser Verlängerung sitzt ein 
Zahnrad z, welches mit einem Zahntrieb z, Fig. 7 im Eingriff steht. 
Das auf der Achse dieses Zahntriebes befindliche Schneckenrad c, wird 
von einer Schraube ohne Ende angetrieben. Letztere erhält ihren An- 
trieb durch eine Riemenscheibe d, sobald diese durch die Reibungs- 
kupplung e mit der Schneckenachse verbunden wird. Durch das Ein- 
rücken der Kupplung wird der Rahmen mit dem auf ihm befestigten 
Modell langsam geschwenkt. Dadurch ist die Möglichkeit vorhanden, 
sowohl die Innenseite, als auch die Außenseite des Modells nach oben 
zu bringen. Zuerst wird die Innenseite des Modells nach oben ge- 
schwenkt, und der Unterkasten auf den Rahmen aufgesetzt. Diesen 
Kasten sieht man in Fig. 4 im Längsschnitt unter dem Rahmen hängen 
und in Fig. 7 in der arabe im Querschnitt. Ferner sieht man ihn 
in Fig. 7 noch unter dem Rahmen punktiert. Aus den Zeichnungen 
ist weiter zu ersehen, daß der erwähnte Formkasten aus einem äußeren 
Rahmen besteht und auf dem Schwenkrahmen aufgesetzt und dort ver- 
schraubt werden kann. Diese Verschraubung ist in Fig. 4 punktiert 
angedeutet. Die mittlere Längsrippe f, welche dem Verlauf des Modelles 
in einiger Entfernung folgt, und die Querrippen g geben dem Form- 
sand, der von Hand aufgestampft wird, den notwendigen Halt. 

Nach dem Aufstampfen des Unterkastens wird der Rahmen ge- 
schwenkt und der Oberkasten aufgesetzt. Um beim Schwenken ein 
Herausfallen des Sandes aus dem Unterkasten, der offen ist, zu ver- 
hindern, sind die Querrippen unten etwas verstärkt, und können somit 
den Sand tragen. Bei den inneren Seitenwänden sind derartige Ver- 
stärkungen nicht nötig, weil der innere und der äußere Raum des 
Unterkastens durch die schräge Stellung die Offnung nach unten in der 
dargestellten Lage verkleinern. 

Der Oberkasten ist in derselben Weise konstruiert wie der Unter- 
kasten. Bei diesem fehlen nur die Verstärkungen an den Querrippen, 


die aber hier nicht notwendig sind, weil er nicht geschwenkt wird. Die 
äußersten Querrippen sind höher ausgeführt als der eigentliche Kasten 
odelle für den Einguß und Steiger aufzunehmen. 


selbst, um die 
Bevor der 
Oberkasten auf- 
gestampft wird, 
wird durch eine 
hydraulische 
Presse ein Tisch 
h auf dem ein 
kleinerWageni, 
welcher auf 
Gleisen läuft 
von unten gegen 
den Unterkas- 
ten gehoben. 
Der Tisch selbst 
hat, wie aus 
Fig. 4 hervor- 
sent: in der 
Mitte einen 
proven. hydrau- 
ischen Preßzy- 
Inder k, Der- 
selbe greift mit 
dem Zapfen l in 
das mittlere 





Loch d.Tisches. A 
Um ein seit- Fig. 407. Z.A.: Die Ausstelungsobjekte der Bergmann- 
liches Drehen Elektricitáts- Werke, Aktiengesellschaft in Berlin. 


und Kippen zu 

verhindern, sind zu beiden Seiten des Preßzylinders zwei Führungen 
angeordnet. Letztere bestehen gemäß Fig. 4 aus zwei Stangen, welche 
mit Zapfen in den Tisch Ce sind. Auf diese Stangen ist je 
ein Stahlrohr aufgesetzt, das genau in ein am Fundamentrahmen n be- 
festigtes Rohr o paßt. Die Stahlrohre sind so lang, daß sie auch nach 
dem Heben des Tisches noch in den Rohren o geniigend tief stecken, um 
die erwähnten Mißstände zu verhiiten. Drückt nun der kleine vier- 
rädrige Wagen i gegen den Unterkasten, so werden die zur Befestigung 
desselben an der Wendeplatte dienenden Vorrichtungen gelöst, und der 
Kasten ruht nunmehr auf dem Wagen. Das Druckwasser wird ie 
aus dem hydraulischen Zylinder herausgelassen, und die Tischplatte 
mit dem Wagen und dem Unterkasten sinkt langsam nieder. 
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Der ausfahrbare vierrädrige Wagen (Fig. 7) bat einen vor- 
springenden Doppelarm q, welcher an seinem einen Ende durch Quer- 
streben r verbunden ist. Letztere haben in der Mitte je einen Schlitz s, 
mit dem sie über eine Kette t greifen und so eine an der Kette ange- 
brachte Nuß u fassen. Wie Fig. 7 zeigt, läuft die Kette über zwei 
Räder v. Von diesen ist ein Rad dicht an der Tischplatte und das 
andere am Ende der Fundamentgrube gelagert. Die Welle w (Fig. 4) 
ist bis an das Ende der Grube verlängert und trägt ein Kegelrad x, 
welches mit einem zweiten Kegelrad x,, das an der vertikalen Welle w, 
montiert ist, im Eingriff steht. Der Antrieb dieser Kegelräder erfolgt 
durch Drehen einer Kurbel y und dem Kegelräderpaar x,. Wenn 
nun die Tischplatte in ihrer tiefsten Stellung angelangt ist, so geht 
der die Maschine Bedienende an die erwähnte Kurbel und kurbelt sich 
den Unterkasten zu der in Fig. 7 wiedergegebenen Stellung vor. — 
Nachdem nun auch der Sand im 
Oberkasten aufgestampft ist, wird 
derselbe durch einen Kran von dem 
Modell abgehoben. Dieser Kasten 
hat zu diesem Zweck an seiner kur- 
zen Seite je einen Kranzapfen z,. 
Mit Hilfe des Kranes wird der Ober- 
kasten, nachdem er sowohl als auch 
der Unterkasten ausgeputzt sind, 
über die Fundamentgrubenöffnung 
geführt und auf den Unterkasten 
heruntergelassen. Nun werden beide 
Kasten miteinander verbunden und 
zusammen mit dem Kran aus der 
Grube wieder herausgehoben, um 
an den Ort, wo das Gießen statt- 
finden soll, befördert zu werden. 

Zu bemerken wäre noch, daß 
beim Formen das Modell zwischen 
Ober- und Unterkasten sitzt. Aus diesem Grunde muß die Stärke des 
Modelles außerhalb der Auflagefläche in vertikaler Richtung gleich 
der Summe aus der beabsichtigten Metallstärke und der Modellstärke 
im Schwenkrahmen sein. 





Fig. 408. Z. A.: Die Ausstellungsobjekte 
der Bergmann- Elektricitäts- Werke, 
Aktiengesellschaft in Berlin. 


II. 
Rotationstisch „Zwerg“ mit eingebautem Sandstrahlgebläse. 


In Fig. 1 ist diese Maschine im Schnitt und in Fig. 8 in Ansicht 
dargestellt; Fig. 5 u. 6 zeigen Schnitt und Draufsicht. In dem horizon- 
talen Mischraum b befindet sich auf einer Brücke c Sand. Die Luft 
wird durch den Rohrstutzen d zugeführt. Durch den Druck, mit dem 
die Luft in den Mischraum eintritt, wird der Sand auf der Brücke 
mitgerissen und durch die Knierohre e und das gerade Rohr f nach 
dem oberen Deckel der Maschine geführt. An dem oberen Knierohre 
sitzt seitlich zur Tischmitte an einem S-förmigen gebogenen Rohre die 
Düse Das S-förmig gebogene Rohr, welches sich innerhalb der 
Maschine befindet ist mit dem oberen Knierohre nicht fest verbunden, 
sondern drehbar gegen jenes angeordnet. 

Die Verbindung und Dichtung des feststehenden und des dreh- 
baren Rohres ist aus Fig. 1 u. 2 ersichtlich. In dem oberen Knie- 
rohre e ist ein Düsenrohransatz h mit Flanschen angeschraubt. Dieser 
Düsenansatz greift in den Düsenbock i, auch ist er durch eine am 
anderen Ende konisch angesetzten Fläche mit dem drehbaren Rohr- 
stutzen k verbunden. Die Abdichtung der Verbindungstelle nach außen 
bewirkt die Stopfbüchse I. Auf das Rohrstück k ist ein Zahnrad m 
aufgesetzt, welches durch ein anderes Zahnrad n angetrieben wird; 
letzteres trägt, wie 3.2 und 2 zeigen, außerdem noch eine Kegel- 
zahnung, die von dem Kegelrad o den Antrieb erhält. Auf der Welle 
dieses Regelreites sind die Riemenscheiben p (Fest- und Losscheibe) 
montiert. Die Durchfübrung durch den Gehiusedeckel q wird durch 
eine weitere Stopfbiichse r bewerkstelligt. Um den Druck, welcher von 
der Packung der Stopfbüchse e unten auf die Lagerung im Gehäuse- 
deckel ausgeübt wird zu vermindern, ruht die Auflageflansche des 
Rohres k auf Kugeln. Der Düsenkrümmer s ist am untersten Ende 
des Rohres k angesetzt; in ihn wird der Diisenhalter t, welcher zur 
Aufnahme des eigentlichen Düsepröhrchens g dient, eingeschraubt. Das 
Düsenröhrchen wird mit einer Uberwurfmutter u an dem Diisenhalter 
befestigt; dasselbe hat je nach der Größe des zur Verfügung stehenden 
Kompressors 6, 10 oder 16 mm Durchmesser. 

urch den Antrieb, welchen der Düsenkrümmer s von dem Zahn- 
radvorgelege m n erhält, rotiert die Düse über der Tischplatte. Dem- 
zufolge bestreicht der vertikal nach unten gerichtete Strahl die Fläche 
des Tisches vom Mittelpunkt bis zu ihrer Außenkante. Die Riemen- 
scheibenwelle v treibt durch das Kegelradgetriebe w die vertikale 
Welle x an, die ihrerseits wieder durch das Stirnräderpaar y, die 
außerhalb des Maschinengehäuses angeordnete Welle z betätigt. Die 
eben erwähnte Stirnräderübersetzung ist an ihrem Zahnradumfange 
kegelförmig gestaltet, und sind die Zähne dieser äußeren Gestalt ent- 
sprechend geschnitten. Die Welle z ist in ihrer vertikalen Richtung 
nicht gelagert, sondern kann um ihre horizontale Achse schwingen. 
Diese schwingende Aufhängung der Welle ist aus Fig. 1 zu erkennen; 
wie aus derselben Figur weiter zu ersehen ist, greifen vor und hinter 
dem Zahnrade y Arme a vom Maschinengehäuse seitlich heraus. 

Durch jeden dieser Arme ist eine Schraube gezogen, welche in die 
äußeren Enden des gubelfórmigen Hebels hineinpassen. Letztgenannter 
Hebel hat eine vertikale Bohrung, die als Lager für die vertikale 
Welle z dient. Die am untersten Ende der Welle angebrachte 
Friktionsscheibe a, nimmt an ihrem Umfange einen Lederring b, auf. 
Letzterer berührt durch eine passende Öffnung am Gehäuse den äußeren 





Umfang des Rotationstisches. Damit stets der genügende Reibungsdruck 
zwischen Friktionsscheibe und dem Tischumfang vorhanden ist, ist die 
Welle z unten in einem Spannlager c, gelagert. Die Lagerschale d, 
ist in einem Rahmen verschiebbar und wird durch eine Feder e, nach 
dem Gehäuse gedrückt. Durch diese Vorrichtung wird der Rotations- 
tisch langsam in Bewegung gesetzt. Die Drehzahl der Riemenscheibe 
beträgt pro Minute 25. Durch die Zahnräderübersetzung im Kegel- 
räderpaar w wird diese Drehzahl auf '/, verringert. Das Stirnräderpaar y 
bringt keine Verringerung mit sich. Das Übersetzungsverhältois zwischen 
Friktionsscheibe und dem Rotationstisch ist ungefähr 1:8, so daß der 
Tisch selber in der Minute eine Umdrehung macht. Durch das Kegel- 
aar o erfährt die Düse eine Beschleunigung auf die doppelte Geschwindig- 
eit. Desgleichen wird die Leica durch die Stirnriider m n nahezu 
verdoppelt. Die Düse macht demnach pro Minute ungefähr 100 Um- 
drehungen. Der Rotationstisch selbst besteht aus sechs Sektoren, welche 
auf einem entsprechenden Rahmen aufliegen. Damit der Sand nach 
unten durchfallen kann, sind diese Sektoren mit Radialschlitzen versehen. 
Das unter dem Tisch angeordnete Drahtsieb soll Fremdkórper, die 
durch Zufall auf den Tisch geraten vom Sand trennen. Zwischen Sieb 
und Rotationstisch ist noch eine Schutzplatte g, eingebaut. Diese 
soll das direkte Auftreffen des Sandstrahles auf das Drahtsieb verhiiten. 
Dies ist aus dem Grunde notwendig, weil sonst das Sieb sehr schnell 
durch den Sandstrahl zerstért werden wiirde. (In Fig. 1 ist diese 
Schutzplatte der Deutlichkeit wegen nicht in der richtigen Lage ge- 
zeichnet.) 
Der Rotationstisch selbst ruht mit der Spurpfanne h, auf einem 
vertikalen feststehenden Spurzapfen i. An die Beriibrungsstelle 
zwischen Spurpfanne und Spurzapfen ist ein Stein k, gelegt. Derselbe 
hat an der Auflagefläche auf dem Spurzapfen die Gestalt einer Kugel- 
kalotte. Der verbrauchte Sand fällt durch das erwähnte Drahtsieb 
in den unteren Teil des Trichters l,. Die hier angeordnete Otinung 
wird durch eine mit Federkraft nach oben gedrückte Veutilklappe m, 
verschlossen. Wenn man durch dıe uns n, in den Sandraum hinein- 
reift, so kann man diese Ventilklappe von Hand öffnen., Die Verbindung 
ds Sandraumes mit dem Mischraum erfolgt durch die Offnung o,, sobald 
der Hahn p,, die Stellung Fig. 1 einnahm. Der Sand kann dann aus 
dem Sandraum auf die Brücke e im Mischraum fallen. Das eingebaute 
Gasrohr q, soll verhüten, daß durchgefallener Sand sich in der Feder r, 
unter der Ventilklappe des Trichters testsetzt. Dieses Rohr wird eben- 
falls nach dem Hahn p, geleitet. Die durch das eben erwähnte Rohr 
bei der Öffnung des Hahnes hindurchströmende Luft bläst die genannte 
Ventilfeder sauber. Der Mischraum ist ebenfalls durch ein Handloch s, 
zugänglich, welches während des Betriebes durch einen Deckel ver- 
schlossen wird. 
Damit man aber auch größere Gußstücke, welche nicht in dem 
Inneren des Rotationstisches Platz haben, putzen kann, ist der untere 
Krümmer e abnehmbar angeordnet. An seine Stelle schraubt man 
dann den Freistrahlstutzen t, an, auf den man dann einen Schlauch mit 
entsprechender Düse aufschiebt. Bei dieser letztgenannten Verwendungs- 
weise wird der Hahn p, um 90 Grad gedreht. l 
Der sich oberhalb des Tisches entwickelnde Staub wird durch die 
im Deckel angebrachte Offnung u, abgesaugt; dieselbe Offnung wird 
durch einen Exhaustor mit dem Kamin oder mit der freien Atmosphäre 
verbunden. 
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Fig. 409. Z. A : Die Ausstellungsobjekte der Bergmann- Elektricitäts- Werke, 
Aktiengesellschaft in Berlin. 


Berechnung der Kühlfläche, Kühlwassermenge “und 
des Rohranschlusses für die Zwischenkühlung von 
Luftpumpen.*) 

Von Dipl.-Ing. Lutz in Darmstadt. 


Die allgemein üblichen Kühler für trocken arbeitende Luftpumpen 
sind Oberflächenkühler, nach Art der geschlossenen Oberflächenkonden- 
satoren für Dampfmaschinen. Ein ausziehbares Rohrnetz ist derart 10 





*) Vgl. hierzu: „Prakt. Masch.-Konstr.“ 1910, Heft 9 








eine Kammer eingebaut, daß Luft und Kühlwasser durch die Rohr- 
wände voneinander getrennt sind, wobei entweder die Luft durch die 
Röhren geführt und das Kühlwasser darum geleitet wird, oder die Luft 
die Rohre umgibt, während das Kühlwasser dieselben durchfließt. Beide 
Anordnungen sind gleich er so daß nur die Einfachheit des 
Gußstückes ausschlaggebend für die Wahl des Kühlersystems sein kann. 

Die Berechnung der Kühlfläche beruht in beiden Fällen auf der 
gleichen Grundüberlegung: 

„Die der Luft entzogene Wärmemenge muß der in der gleichen 
Zeit von dem Kühlwasser aufgenommenen also von der Kühlfläche 
übertragenen Wärmemenge gleich sein.“ 

Ist die angesaugte Luftmenge L cbm/Stde. von einem spez. Ge- 
wichte y kg/cbm, so beträgt das stündlich zu kühlende Luftgewicht: 
1. G=L-y kg/Stde. 

Da der Druck im Zwischenkiihler nach eingetretenem Beharrungs- 
zustande eine von dem Verhältnis der Te ervolumina abhängige 
konstante Größe besitzt, so erfolgt die Abkühlung der Luft bei gleichem 
Drucke. 

Um nun 1 kg Luft bei gleichbleibendem Drucke um 1° C zu er- 
wärmen (abzukühlen) müssen wir demselben cp Wärmeeinheiten zu- 
führen (entziehen), so daß wir zur Abkühlung von G kg/Stde. Luft von 
tl, auf tl, °C eine Wirmemenge: 

2. Q, =G -cp (tl —tl,) Kalorien/Stde. 
entzichen miissen, wenn: 
tl, die héchste Temperatur der Luft in °C 
tl, die niedrigste „ a » wv PC bezeichnet. 

Zur Abkúblung dieser G kg/Stde. Luft benótigen wir W kg/Stde. 
Kühlwasser, das sich bei einer spez. Wärme c=1 Kalorie für 1 kg 
und 1°C Temperaturerhóhung von der Anfangstemperatur tw, auf die 
Endtemperatur tw, erwärmt, und dabei: 


3. Q,=W-c(tw—tw,) Kalorien/Stde. 

aufnimmt. 

Diese Wärmemengen sind durch die Kühlfläche Fr von der Luft 
auf das Wasser zu übertragen. | 

Gehen auf 1 m? Küblfläche bei 1° C Temperaturunterschied zwischen 
beiden Seiten kr Wirmeeinheiten in der Stunde über, und ist der 
mittlere Temperaturunterschied auf beiden Seiten der Kühlfläche tm °C, 
so werden von „F* m? Kühlfläche: 


4. Q=F:k-tm Kalorien/Stde. 
úbertragen. 

Da nun, wie eingangs gesagt, Q, = Q, = Q, sein muß, so ergibt 
sich die Grundgleichung: 

5. G- cp: (tl, — tl,) =W -c (tw, —tw,) =F-k- tm. 

Mit dieser e Ben uns ist für ein bestimmtes pro Stunde an- 
zusaugendes Luftgewicht in kg sowohl die Größe der Kühlfläche in m* 
als auch die nötige Wassermenge in kg/Stde. für die Zwischenkühlung 
festgelegt. 

Ein Rechnungsbeispiel soll dies näher erläutern. 

Beispiel: Ein Zweistufen-Luftkompressor, der eine Ansaugleistung 
von L = 540 cbm/Stde. hat, komprimiert bei 1 Atm. Anfangsdruck, bei 
relativ gleichen schädlichen Räumen im Hoch- und Niederdruckzylinder, 
bei gleicher Arbeit, gleichem Drucke und Temperaturgefille in beiden 
Zylindern auf eine Endspannung von 8 Atm. Überdruck. Es ist die 
Kühllläche sowie die Kühlwassermenge und der nötige Rohranschluß 
für den Zwischenkühler zu bestimmen. 

Unter den in der Aufgabe gestellten Bedingungen ist der Druck 
im Zwischenkühler: 


pz =V abs. Enddruck ps = V 9 =8 Atm. abs. 


Die diesem Drucke entsprechende Temperatur bestimmten wir aus 
der Gleichung: 
(P: 
Pi 


worin T, und T, die den Drucken p, und p, entsprechenden absoluten 
Lufttemperaturen sind. 

Wir bedienen uns bei der Berechnung der Temperaturerhóhung 
der in der Hütte 1908./1.:326 gegebenen Tabelle. 

Nehmen wir an, die Kompression der Luft erfolge nach einer Kurve 
mit dem Exponenten n = 1,3, von einem Anfangsdrucke p =1 Atm. 
abs. auf einen Enddruck p, = 3 Atm. abs., so ist: 

n— 1 





D — 1 
n 





I 
=T 


n 
a =S = 8 und Li — 1,289 
Pı) 1 Pı l 

Fiir eine Ansaugtemperatur der Luft von tl, = 20° E ist 
T, =273 + 20 — 298°, so daß wir die Gleichung erhalten: 1,289 = 293 i 

T, = 1,289 - 293 = ~ 878° C entsprechend einer Endtemperatur der 
Luft tl, = 378 — 273 = 105° C. i 

Zur Bestimmung des Luftgewichtes benötigen wir das spez. Gewicht 
der Luft, das die allgemeine Zustandsgleichung der Gase ergibt. 


en worin: 
R.T 


»P* der Druck in kg/m? abs. ist, unter dem das Gas steht; 
„R“ die Gaskonstante und 
„TI“ die abs. Temperatur des Gases bezeichnet. 
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Die Gaskonstante „R“ ist für Luft von dem Wassergehalte ab- 
hängig und läßt sich für verschiedene Temperaturen und Feuchtigkeits- 
gehalt berechnen. 

Für unsere Zwecke darf es als ausreichende Genauigkeit gelten, 
wenn wir durchweg 60%/, Luftfeuchtigkeit zugrunde legen. Nehmen wir 
für Wasserdampf die Gaskonstante Rw = 47,11 und fir trockene Luft 
Ri = 29,27, so ergeben sich nach dem Daltonschen Gesetze: 

R = 29,37 mkg für 1 kg Luft bei 60%, Feuchtigkeit und 15° C 

R = 29,42 , , 1kg „ , 60% S » 20°C 

R = 29,48 , » 1 kg » y lo » » 20°C, 


Höhere Anfangstemperaturen kommen wohl nicht in Frage. 


Für einen Ansaugdruck von p,=1 kg/cm? — 10000 kg/m? (= P) 
und eine Ansaugtemperatur von tl, = 20° C — 293° abs. (T,) und eine 
dieser Temperatur entsprechende Gaskonstante R = 29,42 mkg/l kg 
Luft wird: 


P 10 000 
/=R-T 29,42. 293 

womit wir ein Luftgewicht erhalten: 
G=L. y =540- 1,16 = ~ 625 kg/Stde. 


Diesem Luftgewicht entspricht ein Kühlwasserbrauch, der sich aus 
Gleichung 5 berechnet. Es ist: 


G - cp (tl, — t],) = W -c (tw, — tw,) 


= 1,16 kg/cbm 





cp = Gre Kal./kg/Stde. nach Hiitte 1908./1./319 zu grunde zu 
egen, 

tl, = ergab die Berechnung zu 105°, wenn 

tl, == 20° C angenommen wurde, 

c = 1 Kal./kg/Stde. für Wasser, 

tw, = 10°C sei die Temperatur des eintretenden Wassers, dessen 
Erwärmung wir bis 

tw, = 25° C zulassen. Dann ist: 
625 - 0,238 (105 — 20) = W - 1 (25 — 10) 

- 0,238 (105 — ; ; 
w — 2 0,238 (105 — 20) 625 "TD — ~ 850 kg/Stde. 


—  (25—10) 
Zur Bestimmung der notwendigen Kühlfläche dient ebenfalls 
Gleichung 5. 
G-cp(t,—tl)=F-k-tm Kalorien/Stde. Daraus folgt: 


F= G. Cp (tl, == tl,) 
k - tm 
Die mittlere Temperaturdifferenz tm der durch die Kühlwand ge- 
trennten Materien Luit und Wasser berechnen wir nach den von Gras- 
hof: Theoretische Maschinenlehre I aufgestellten Gleichungen. Darnach 
ist für Gegenstromkühlung: | 


ta — (El, — twa) — (tl, — tw,) _ (105 — 25) — (20 — 10) _ 80 — 10 _ 70 
, BE | m. WM In 8 
"\t,— tw, "\ 20 —10 "vun 
tn = 350 C. 


2 
Für Gleichstromkühlung wäre entsprechend: 


tm = (tl, —tw,)— (tl, — tws) 


METE 
tl, — tw 
zu setzen, wobei jedoch die Temperatur des austretenden Wassers tiefer 


liegen muß oder maximal der Temperatur der abgekühlten Luft gleich- 
kommen kann. 


Für kr entnehmen wir die aus Versuchen gefundene Formel der 
Hütte 1908./1./306, wonach für strömende Luft: 
K=2+10Yw für w=1 bis 100 m/sec 
gesetzt werden kann. 


Wählen wir ein Rohrsystem von 25 Rohren mit einem lichten 
Rohrdurchmesser von 28,5 mm und lassen wir die Luft durch die 
Röhren gehen, so ist der freie Durchtrittsquerschnitt für die Luft: 


pEr EE 
4 4 


Die mittlere Luftgeschwindigkeit sei dabei wm, die dadurch hervor- 
gerufen wird, daß die Luft von der Hochdruckseite abgesaugt wird. 
Ist die Hochdruckfläche F,cm*, die mit einer mittleren Kolbenge- 
schwindigkeit cm im Zylinder bewegt wird, so gilt: 


F, - cm =f: wm 








. 25 = 159,5 emt, 


Cm = a fir s =300 mm und n = 205Min. 
2 - 0,80 - 205 
wm= o F 2,05 m/sec. 
2 2 ei 2 
F sei =572,55 cm? entsprechend (Pr — e ) == = Ge — SS dl 


Es ist also: 572,55 - 2,05 = 159,5 - wm und wm = 7,85 m/sec, womit 
K =2+10V w=2+4 10 V 7,85 =2 + 10-2,7= 30 Kal./m? wird. 


Hiermit wird die Kühlfläche: 
F— G - Cp (tl, — tl,) Si 625 . 0,238 . (105 = 20) ` 625 - 0,238 - 85 
K - tm 30-35 
= ~ 12 m®. 
Es erübrigt sich nunmehr nur noch den Rohranschluß für die 
Kühlleitung des Zwischenkühlers zu berechnen, resp. zu bestimmen. 


Auch hierfür gibt die neueste Hütte eine Tabelle auf Seite 270 des 
ersten Bandes. 


Die dort angegebenen Wassergeschwindigkeiten gelten für normale 
Verhältnisse bei gedrosseltem Leitungshahne. Die Rohrdurchmesser 
sind für bestimmte Liefermengen direkt zu entnehmen. 


Wir benötigen 850 kg = ~ 850 1 Wasser/Stde., das ist pro Sekunde 
60 = 60 = 0,236 l/sec. 


Dieser Liefermenge entspricht bei v = 0,35 m/sec ein lichter Rohr- 
durchmesser von 30 mm. 


30-35 





eine Wassermenge von 


Zusammenfassung: 


Die fiir die Zwischenkiihlung von Luftpumpen notwendige Kiihl- 
fläche und Kühlwassermenge berechnen wir für ein bestimmtes in ge- 
wisser Zeit zu kiihlendes Luftgewicht aus der Doppelgleichung: 

G + cp (tl, —t1,) = W - c (tw, — tw,) =F -k - tm Kal./Stde. 

Einer geringen Temperaturerhóhung des Kiihlwassers in bestimmter 
Zeit entspricht eine große Kúblwassermenge bei geringer Kühlfläche. 
Lassen wir dagegen das Kühlwasser warm austreten, so benötigen wir 
wenig Kühlwasser, das auf einer großen Kühlfläche erwärmt wird. 


Indirekte Absaugung von Gasen. 


Von Regierungsbaumeister a. D. Paalzow. 
(Mit Abbildung, Fig. 410.) 


Industrielle Betriebe können nur dann wirtschaftlich arbeiten, wenn 
ihre Leistungsfähigkeit bei einem Minimum an Anlagekosten a Lo 
groß ist. Bei einer eventuellen größeren Inanspruchnahme eines Unter- 
nehmens darf man nicht sofort auf Neubauten, d. h. neue Festlegung 
von Kapital angewiesen sein, da eine wechselnde Konjunktur sonst 
leicht die vorteilhafte Ausnutzung der zu groß gewordenen Anlage in 
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jene höhere "Temperatur läßt sich jedoch dann nur durch Verbrennung 
einer größeren Kohlenmenge erzielen, deren Wärmewert also schlecht 
ausgenutzt wird. 

Dasselbe unwirtschaftliche Arbeiten zeigt sich, wenn die normale 
Kesselleistung merklich gesteigert werden soll, da zur Erzielung einer 
stärkeren Zugwirkung eine bedeutend größere Kohlenmenge verbrannt 
werden muß, als der Mehrleistung des Kesseli entspricht. 

In der Absicht, die Zugerzeugung für die Foneria sanlagen zu 
verbessern, kam man zur Verstärkung des natürlichen Dages durch 
Unterwindfeuerungen, die aber wegen des Uberdruckes im Feuer- 
raume und in den Kanälen betriebsgefährlich sind, indem sie leicht zu 
Explosionen Anlaß geben und bei Undichtigkeiten im Kesselmauerwerk 
zeraudheitsichädliche Gase in die Heizräume treten lassen. 

Die ebenfalls versuchte direkte Absaugung der Gase durch 
in die Kanäle oder den Schornstein eingebaute Ventilatoren weist 
ebenfalls große Unvollkommenheiten auf. Die Nachteile bestehen hier 
in der Notwendigkeit von Umlaufkanälen und in dem umständlichen 
Einbau und der schwierigen konstruktiven Ausbildung der Ventilatoren. 
Im Betrieb ergeben sich durch den mechanischen und chemischen 
Angriff der Heizgase und durch deren hohe Temperatur erhebliche 
Schwierigkeiten. Dampfzehläse, die zur Unterstützung des natürlichen 
Zuges in den Schornstein eingebaut werden, können nur als ein Not- 
behelf angesehen werden, da sie einen beträchtlichen Teil des von der 
DES elieferten Dampfes (bis 15°/,) für sich verbrauchen. 

ie Nachteile der angeführten Zugerzeugungs-Einrichtungen werden 
bei den indirekt wirkenden Saugzuganlagen, System 
Schwabach, D. R. P., deren Ausführungsrecht die Gesellschaft 
für künstlichen Zug, G. m. b. H., in Berlin W. 15, Kurfürsten- 
damm 66 besitzt, vermieden. Dieses Verfahren bedeutet eine völlige 
Aufgabe des natürlichen Schornsteinzuges und seinen Ersatz 
durch eine künstliche Absaugung; es beruht darauf, daß ein 
an beliebiger Stelle angeordneter Ventilator atmosphärische Luft, mit 
einer durch Versuche ermittelten Pressung, durch eine oder mehrere 
düsenförmige Offnungen des Saugapparates bläst. 

Da die Temperatur der abzusaugenden Gase keinen Einfluß auf 
die Zugwirkung hat, kann man ihre Heizkraft in Luftvorwärmern, 
Ekonomisern u. dgl. ausnützen. Unabhängig von der Tourenzahl des 
Ventilators läßt sich die Saugwirkung durch eine zweckmäßig an- 
geordnete, bequem zu bedienende Reguliervorrichtung auch dem je- 
weiligen Bedarf genau anpassen. Die gleichmäßige Anfachung des 
Feuers und die Möglichkeit, auf dem Rost die Kohlenschicht hoch zu 
halten, sind die beste Vorbedingung für eine vorteilhafte Verbrennung 
und damit, sowie auch durch die Möglichkeit einer weitgehenden Aus- 
nutzung der Abgaswärme, für eine 
Erhöhung des Kesselwirkungsgrades. 
Bei dem nachträglichen Ersatz von 
Schornsteinzug durch indirekte Ab- 
saugung haben sich diese Vorzüge 
klar gezeigt. Der Kraftverbrauch 
derartiger Anlagen ist gering und 
beträgt auch bei angestrengtem 
Betriebe kaum mehr als 1%/, der 





verbrannten Kohlenmenge, während 
er bei normalen noch niedriger ist. 





Daher ergibt sich bei Berück- 
sichtigung der geringen Wärme der 























Fig. 410. Z. A.: Indirekte Absaugung von Gasen. 


Frage stellen kann. Die Dampfkraftanlage eines Betriebes ist daher 
als ein wichtiger Teil der Gesamtanlage so auszubilden, daß sie bei 
leichter Anpassungsfähigkeit an wechselnde Betriebsverhältnisse und 
bei geringen Anschaffungskosten eine hinreichende Reserve aufweist. 
Hierzu ist nötig, daß die Feuerungsanlage eine diesen Anforderungen 
entsprechende Zugerzeugungseinrichtung besitzt. 

Der Zugerzeugung durch den natürlichen Zug des Schornsteins 
haften jedoch erhebliche Mängel an. Will man eine nennenswerte Ver- 
stärkung der normalen Zugwirkung einer Schornsteinanlage erzielen, so 
ist eine teure Anlage auszuführen und verringert man dann schließlich 
den vorhandenen Zug künstlich durch Drosseln mittels des Rauch- 
schiebers. 

Da die zur Erzeugung des natürlichen Zuges erforderliche Wärme 
dem Brennstoffe entnommen wird, so ergibt sich ein recht unwirtschaft- 
liches Arbeiten; 15 bis 20°/, der entwickelten Wärme werden für den 
Schornsteinzug verbraucht, wie Versuche ergeben haben. Der natür- 
liche Schornsteinzug ist von der Temperatur der Außenluft abhängig; 
demgemäß müssen die Rauchgase an heißen Tagen für ihren Auftrieb 
im Schornstein eine viel höhere Temperatur besitzen, als für den Auf- 
trieb der gleichen Rauchgasmenge an kalten Tagen nötig ist. Eben 
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weit ausgenutzten Heizgase, im 
Vergleich mit dem gewöhnlichen 
Verlust von 15 bis 20°/, beim Schorn- 
steinzug, bei indirekter Absaugung 
eine beträchtliche Mehrausnützung 
pes Brennstoffes, wie die Praxis das 
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ohne Benutzung des Ventilators mit 
dem natiirlichen Zug des Ausblas- 
schlotes, der in jeder erforderlichen 
Hohe selbstspannend ausgefiihrt wird, arbeiten kann. 

Die Abbildung Fig. 410 zeigt ein modernes Elektrizitätswerk, welches 
mit Saugzuganlagen System Schwabach ausgerüstet ist; a bezeichnet 
den Ventilator, b den unmittelbar antreibenden Motor, e das Druckrohr 
für die Frischluft und d den Rauchkanal. Jede Kesseleinheit besitzt 
hier ihre eigene Zugerzeugungsanlage, so daß sie in vollkommener Weise 
für sich je nach Erfordernis beansprucht werden kann. 

Die künstliche Absaugung ermöglicht jederzeit die sichere Be- 
urteilung des Zustandes einer Koselani e. Arbeitet die Anlage mit 
hohem Luftüberschuß oder sind wegen Undicthiyketten rößere Luft- 
mengen fortzuschaffen, so zeigen sich diese Fehler so deich an dem 
hóberen Kraftverbrauch, sowie auch an der dann notwendigen Stellung 
der Reguliervorrichtung. 

Das Schwabachsche Saugzugverfabren hat außer für Absaugung 
heißer Gase von Feuerungen bei den verschiedenartigsten Anlagen, 
z. B. für die Absaugung saurer oder sonstiger schädlicher Gase An- 
wendung gefunden. 
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Eine Starkdruckgasmaschine. 
(Mit Abbildung, Fig. 412.) 
Von Dr. K. Schreber, Greifswald. 


Aus den einfachsten Gesetzen der Thermodynamik läßt sich leicht 
ableiten, daß eine Wärmekraftmaschine mit innerer Ver- 
brennung eine umso bessere Wärmeausnutzung gibt, je 
stärker die in der Maschine vorkommenden Drucke sind, je weiter 
man die Kompression treibt, von deren Enddruck der Explosions- 
druck und der mittlere Druck gesetzmäßig abhängen. Die Praxis be- 
stätigt diese Schlußfolgerungen. Die Entwickelung der Gasmaschine 
hat von den schwachen Kompressionen in Ottos ersten Maschinen zu 
immer stärkeren Drucken geführt; und die modernste Maschine mit 
innerer Verbrennung, die Dieselmaschine zeichnet sich ja gerade da- 





—— mme 


sich bis zur Selbstentziindung erwiirmt, wodurch die Maschine ihren 
ruhigen Gang verliert, oder gar stehen bleibt. Spritzt man aber, 
während der Kompression zur richtigen Zeit, wie ich das a. a. O. 
entwickelt habe, Wasser in fein verteiltem Zustande in das Zylinder- 
innere ein, so nimmt dessen Verdampfungswärme alle schädliche Wärme 
auf und man kann bis zu beliebigem Druck komprimieren. 

Durch Vermittelung von Geheimrat Scheit, Direktor der mech. 
tech. Versuchsanstalt an der Hochschule in Dresden war es mir er- 
möglicht, die Durchführbarkeit dieser Theorie auch experimentell zu 
erweisen. Mir stand dazu eine Maschine zur Verfügung, welche ursprüng- 
lich als Dieselversuchsmaschine gebaut und durch Anbau eines Mischventils 
und einer Zündvorrichtung für meine Versuche passend gemacht worden 
war. Sie hatte 165 mm Durchmesser, 270 mm Hub, also 5,78 1 Hub- 
volumen und lief normal mit 270 Umdrehungen in der Minute. Der 
Kompressionsraum war ungefähr */,, des Gesamtvolument, infolgedessen 


Fig. 411. Z. A.: Die Großgasmaschinen Haniel & Luegscher Bauart. (3300 PS Großgasmaschine.) 


durch vor allen anderen Maschinen dieser großen Gruppe aus, daß sie 
mit ganz besonders starken Drucken arbeitet. Sie hat deshalb auch 
einen besonders guten Wirkungsgrad, ist aber infolge ihres eigenartigen 
Verfahrens nur für schwer verdampfende Giimige Breauito e brauch- 
bar. Fir gasformige Brennstoffe hatte man bisher kein Verfahren, 
welches so starke Drucke, wie sie in der Dieselmaschine vorkommen, 
ermóglichte, und deshalb sind sie in den letzten Jahren stark in den 
Hintergrund gedrängt worden, trotzdem die für die Dieselmaschine brauch- 
baren Brennstoffe in Deutschland nur sehr wenig produziert werden, 
also verhältnismäßig teuer sind, während der Betriebsstoff der Saug- 
Gasanlagen in Deutschland in großen Mengen vorkommt und bedeutend 
billiger ist. 

n „Dingl. polyt. Journal“ Band 320, Heft 3 ff. habe ich die Theorie 
eines Verfahrens entwickelt, mit dem man imstande ist, den Grund, 
welcher bisher die Entwickelung der Gasmaschine zur Starkdruckgas- 
maschine gehindert hat, unschädlich zu machen. Das mit Außen- 
temperatur von der Maschine angesaugte Gemisch wird zunächst durch 
die Mischung mit den heißen Abgasresten vom vorigen Hub erwärmt, infolge 
der heftigen Bewegung, mit der es an den Wandungen vorbeistreicht, 
nimmt es von diesen Wärme auf und schließlich verwandelt sich während 
des Kompressionshubes die Kompressionsarbeit auch noch in Wärme; 
und so kommt es, daß wenn man bei einer gewöhnlichen Gasmaschine 
die Kompression zu weit treibt, die Temperatur des Zylinderinhaltes 


betrug der Enddruck der Kompression, wie genaue Messungen am Dia- 
gramm mit schwacher Feder ergaben 18 Atm. 

Eine Reihe von Messungen, welche ich ausführte, nachdem ich 
eine ausreichende Zerstäubungsvorrichtung für das einzuspritzende 
Wasser gefunden hatte, gab die in folgender Tabelle aufgeführten 
Resultate, in welcher unter 


1. die Belastung in PS, 

der Gasverbrauch in 1 Normalgas für die gebremste Pferde- 
stärkenstunde, 

die Auspufftemperatur unmittelbar an der Maschine, 

die während 1 Stunde in die Maschine eingespritzte Wasser- 
menge in | und 

. der mittlere gebremste Druck steht. 


2. 
4, 


Ot 
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Während der Versuche stellte sich heraus, daß der Deckel zu 
schwach ausgefallen war. Ich durfte deshalb die Maschine nicht so 
stark belasten, wie es sonst wohl möglich gewesen wäre. Rechnet man 
mit einem Ansaugewirkungsgrade von 90 %/,, so werden in der Stunde 


rund 42 cbm angesaugt, zu denen noch 4 cbm Inhalt des Kompressions- 
raumes kommen. Auf diese 46 cbm verteilen sich die 21 WE, 
welche beim Betrieb mit 10,4 PS im angesaugten Gas enthalten sind, 
d. h. das Gemisch im Zylinder enthált rund 460 WE in 1 cbm wihrend 
Leuchtgasmaschinen bei Maximalbelastung bis zu 700 WE im cbm und 
noch mehr enthalten. Man hiitte also die Maschine bis zu 12 bis 13 PS 
belasten miissen, statt mit 10,4 aufzuhóren. Dadurch wiire sowohl die 
Ausnutzung des Hubvolumens, wie auch der Wiirme eine noch bessere 
geworden. 

Immerhin ist die Wärmeausnutzung auch jetzt schon eine 
vorziigliche im Vergleich mit anderen Leuchtgasmaschinen. 
Giildner sollen Leuchtgasmaschinen von 10 PS für einen Wärmever- 
brauch von 2850 WE fir 1 PSe, entworfen werden. Wenn nun auch 
besonders gut ausgefallene Maschinen mit weniger Wärme auskommen, 
2500 WE gebraucht eine Leuchtgasmaschine bei einer Belastung mit 
10 PSe sicher. Mein Verfahren garantiert also jetzt schon einen Fort- 
schritt im Gasverbrauch von 25°/,, trotzdem es durchaus noch nicht 
in allen seinen Einzelheiten auf das Feinste ausprobiert ist. Man 
erinnere sich der Fortschritte, welche die Dieselmaschine nach ihrem 
ersten Auftreten noch erfahren hat. 

Abnlich ist auch der Fortschritt in der Ausnutzung des Volumens. 
Die Maschine wird also, trotzdem sie einige Nebenapparate besitzt, 
welche die gewöhnlichen Gasmaschinen nicht nötig haben, nicht teurer 


nz 
ach 


als diese, weil bei gleicher Leistung die Abmessungen kleiner sein dürfen. 

Die Wassermenge, welche eingespritzt werden muß, ist derart klein, 
daß sie von derselben Größenordnung ist, wie die Feuchtigkeit der 
Luft. Da, wie schon einmal gesagt, ungefähr 42 cbm in der Stunde 
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Fig. 412. Z. A.: Eine Slarkdruckgasmaschine. 


durch die Maschine gehen, in welche 0,98 1 Wasser eingespritzt werden, 
so kommt auf 1 cbm 24 


geringe Wassermengen nicht verursachen. Die Wassertripfehen gelangen 
gar nicht bis an die Wandung. 

Die Kompression von 18 Atm. mit der diese Maschine arbeitete, 
war, da es ja die erste Ausführung meines Verfahrens war, in gewissem 
Sinne vom Zufall gegeben. Es sollte zunächst nur festgestellt werden, 
daß man durch rechtzeitiges Einspritzen der passenden Wassermenge 
beliebig starke Kompressionen ohne die geringste Gefahr. der Selbst- 
zündung erreichen kann. Bei Betrieb mit Leuchtgas wird man sich 
in Zukunft vielleicht mit einer etwas schwächeren Kompression begnügen. 
Dagegen wird man bei Saug-Gas, bei dem das Verhältnis des Berbak 
druekes zum Kompressionsdruck bedeutend kleiner ist, wahrscheinlich 
eine noch stärkere Kompression wählen und wird dann auch mit Saug- 
Gasmaschinen denselben Gesamtwirkungsgrad erzielen, wie ihn die 
Dieselmaschinen haben; aus mehreren Griinden, die hier aufzuziihlen 
es an Raum fehlt, wird der Wirkungsgrad wahrscheinlich noch besser 
werden. Und da Saug-Gas doch ein ganz Teil billiger ist als die 
Brennstoffe der Dieselmaschine, so werden die Saug- Gasmaschinen 
bald wieder die Bedeutung erlangen, die sie vor Erscheinen der Diesel- 
maschine besaßen. 

Sollte die Industrie aus diesem Verfahren Nutzen ziehen, so hat 
sie ihn Geheimrat Scheit zu danken, ohne dessen Hilfe ich die Durch- 
fúbrbarkeit meines Verfahrens nicht hätte beweisen können, 








gr Wasser, das ist die Feuchtigkeit, welche | 
Luft von 26° enthält. Rost- oder Kesselsteinbildungen können derartig | 
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Der Deutzer Dieselmotor. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 55.) 


Die Geschichte der Verbrennungskraftmaschinen kniipft sich in 
ihren wesentlichen Epochen an deutsche Namen. Dr. Otto & Langen, 
den Begriindern der Gasmotoren-Fabrik Deutz in Céln-Deutz, 
verdanken wir den Viertaktmotor, der das maßgebende System der 
Luftschiffe und Fliegermotoren geworden ist. Aus dem Schoße der 
Gasmotoren-Fabrik Deutz ging der erste Benzinmotor mit elektrischer 
Ziindung hervor. Daimler schuf das erste Automobil nnd auch der 
Dieselmotor knüpft sich an den Namen eines deutschen Ingenieurs 
und deutsche Fabriken haben ihm seine Ausbildung und jetzige Ge- 
staltung gegeben, in der er in alle Lande sich verbreitet hat. 

Die Eigentiimlichkeit des Dieselmotors gegeniiber allen anderen 
bisher. ausgeführten Verbrennungskraftmaschinen beruht darin, daß er 
nicht eine fertige explosible Ladung von Luft und einen rmigen 
Brennstoff zur Entzündung bringt, sondern eine reine Luftladung an- 
gesangt sie verdichtet und zwar auf einen so hohen Druck, daf die 

urch die Verdichtung er hohe Temperatur der Luft über der 
Entzündungstemperatur des Brennstoffes liegt. In diese „glühende 
Luft* wird dann der Brennstoff in flüssigem Zustande im Augenblicke 
der höchsten Verdichtung eingespritzt und verbrennt darin ohne Druck- 
steigerung allmählich, so daß dieser Motor im Gegensatz zu den ge- 
wöhnlichen Explosions-Kraftmaschinen nur allmählige Druck- 
änderungen aufweist, wie es auch bei der Dampfmaschine der Fall 
ist. Eine Gegenüberstellung eines Dieselmotordiagramms mit dem 
einer gewöhnlichen Benzinmaschine läßt diese 
Tatsache sofort erkennen. 

Diese eigentümliche Arbeitsweise des Diesel- 
motors bringt es mit sich, daß er für billige, 
schwerflüchtige Ole verwendbar ist, die in ge- 
wöhnlichen Verbrennungskraftmaschinen wegen 
der Unmöglichkeit sie restlos zu vergasen, nicht 
verwendbar sind; dazu wird mit diesen Olen 
außerdem eine ungewöhnlich günstige Wärme- 
ausnützung erzielt; der Verbrauch beträgt '/, kg 
für die PS-Stunde, so daß sich aus diesen Grün- 
den die Betriebskosten sich sehr niedrig stellen. 

Die Erfindung Diesels rührt aus dem 
Jahre 1892 her; er verkaufte sie an die Ma- 
schinenfabrik Augsburg-Nürnberg und 
die Firma Friedr. Krupp, und erst im Jahre 
1897 gelang es der ersteren, den ersten brauch- 
baren Dieselmotor herzustellen. Von den Li- 
zenzen, welche die Patentinhaber nun vergaben, 
erwarb die Gasmotoren-Fabrik Deutz 
eine der ersten. 

Eine Zeitlang war die Einführung des 
Dieselmotors in Deutschland dadurch erschwert, 
daß die Beschaffung der zu seinem Betrieb 
dienenden billigen Rohöle in der nötigen gleich- 
mäßigen Beschaffenheit und Menge noch nicht 
geregel war. In den letzten Jahren hat die 

'erbreitung des Motors dagegen außerordentlich 
zugenommen. 

Fig. 6, Taf. 55 zeigt einen Deutzer Diesel- 
motor in äußerer Ansicht, die Fig. 2 und 3 den 
Zylinder nebst der Steuerung in zwei zu ein- 
ander senkrechten Querschnitten durch die 
ganze Maschine. 

Die Wirkungsweise ist folgende: 

Während des Niederganges des Arbeits- 
kolbens wird durch das Luftventil e reine Luft 
angesaugt; während des Rückganges des Kolbens, 
wobei alle Ventile blossen sind, wird die 
im Zylinder eingeschlossene Luft bis auf etwa 
35 Atm. verdichtet, wodurch dieselbe sich über 
die Entzündungstemperatur des flüssigen Brennstoffes erhitzt. Dieser 
ist vorher durch eine Brennstoffpumpe p in abgemessener Menge in 
dem Vorraume des in den Zylinder mündenden Brennstoffventils b 
Sobald der innere Totpunkt erreicht ist, also im 
Augenblick der höchsten Kompression wird dann mit Hilfe von auf 
60 Atm. gepreßter Druckluft der Brennstoff in den Zylinder hinein- 
gespritzt, und entzündet sich während des Einspritzens sofort, so daß 
er mit ruhiger Flamme in den Zylinder hineinbrennt. Nach Zurück- 
legung eines kurzen Teiles des nun folgenden (zweiten) Kolbennieder- 
ganges dehnen sich die heißen Gase im Zylinder, Arbeit verrichtend, 
aus und während des zweiten Kolbenaufganges werden die verbrauchten 
Rückstände ausgestoßen. Dann wiederholt sich das Spiel von neuem. 

Die Regulierung der Maschine geschieht in der Weise, daß ein 
Schwungkugelregulator die Menge des von der Brennstoffpumpe ge- 
förderten Brennstoffes so beeinflußt, daß diese dem jeweiligen Kraft- 
bedarf der Maschine selbsttätig angepaßt und dadurch die Umlauf- 
zahl gleichbleibend aufrecht erhalten wird. Zur Verdichtung der 
Einspritzluft dient eine zweistufige Luftpumpe, welche von einem an 
der Kurbelwelle ‚sitzenden Kolbenzapfen angetrieben wird. Die ge- 
förderte Druckluft wird in einem Einblasgefäß h aufbewahrt, von 
dem aus die beiden Anlaßgefäße g g, ebenfalls mit Druckluft versorgt 
werden. 

Zum Anlassen des Motors wird durch einen Handhebel u das 
Brennstoftventil aus- und das Anlaßventil d eingeschaltet; durch das 
letztere wird ein kleiner Teil der vorher aufgespeicherten Druckluft 





in den Zylinder eingelassen und dem Motor dadurch die erste Um- 
drehung erteilt, bis das Schwungrad die nötige Energie erlangt hat 
um die Luft im Zylinder zwecks Einleitung 
zu verdichten. 

Der Zylinderdeckel sowie der Mantel des Arbeitszylinders, der 
Luftpumpe und des Zwischenkiihlers sind mit Wasserkiihlung versehen. 
Die lave tages der Kurbelwelle und die Steuerwellenlager besitzen 
Ringschmierung. Kolben und Kolbenzapfen werden durch eine besondere 


Ope geschmiert; die Schmierung der iibrigen Hauptteile geschieht 
se 


tätig von einem Zentralgefäß aus. 

Die zur Verwendung geeigneten Brennstoffe sind, abgesehen von 
rohen Erdölen, die für y land nicht in Frage kommen, Braun- 
kohlendestillate, wie Solaröl, Rotöl, Paraffinöl, die hauptsächlich in der 
sächsischen Braunkohlenindustrie in größeren Mengen gewonnen werden; 
ferner ,Gasóle* herrührend aus der Destillation von rohen Erdölen. 
Von letzteren sind nur geringe Quantitäten deutscher Herkunft (z. B. 
aus Peine, Pechelbronn); meist werden galizische, rumänische, penn- 
sylvanische Ole, sowie solches aus Texas und Borneo verarbeitet. 

Neuerdings ist es sogar gelungen, sogenannten Gasölteer, welcher 
bei der Karburation von Wassergas in Leuchtgasanstalten als Abfall- 
produkt entfällt, und Steinkohlenteeröle, herrührend von der Destillation 
der Steinkohle in Gasanstalten und Kokereien, im Dieselmotor zu ver- 
werten. 

Der Dieselmotor ist eine Kraftmaschine, die für die verschiedensten 
Verwendungszwecke und für Kraftgrößen bis zu 20 Pferdestärken in 
Frage kommt. Die gute Brennstoffaus- 
nützung, die von keiner anderen Kraft- 
maschine erreicht wird und die Billigkeit 
der verwendeten Treiböle, gestatten einen 
billigen Betrieb, indem sich die Brenn- 
stoffkosten nur auf 1,8 bis 2,2 Pfg. be- 
laufen. In bezug auf Genauigkeit der 
Regulierung, ruhigen Gang und Betriebs- 
sicherheit, steht der Motor nach Ansicht 
der Gasmotoren-Fabrik Deutz der besten 
Dampfmaschine nicht nach, dagegen weist 
er eine Reihe Vorzüge ihr gegenüber auf. 
Der Dieselmotor fordert im Greg zum 
Dampfkessel, der stets unter Aufsicht sein 
muB, keine stiindige Bedienung, er ist weiter 
sofort betriebsbereit und verbraucht keinen 
Brennstoff in den Betriebspausen. Den 
Verbrennungskraftmaschinen mit flüssigen - 
Brennstoffen ist er durch seine geringen . 
Brennstoffkosten überlegen. 

Als Antriebsmaschine für Luftschiffe 
kommt der Motor wegen seines relativ 
hohen Gewichtes, allerdings so weit das 
heute zu übersehen ist, einstweilen nicht 
in Betracht, dagegen bildet er eine vor- 
teilhafte Betriebskraft für die stationären 
Anlagen, die durch den Bau und Betrieb 
von Luftschiffen und Fliegern bedingt sind. 
Der zur Erzeugung des Wasserstoffes zum 
Füllen der Luftschiffe benötigte elektrische 
Strom wird vorteilhaft mit Dieselmotoren 
erzeugt, die sich wegen der geringen 
Wartung die sie beanspruchen, auch für 
den hier angebrachten durchgehenden Tag- 
und Nachtbetrieb eignen. Als Antrie 
kraft für Luftschiffmontagehallen bietet 
der Dieselmotor den Vorteil der Sicherheit 
gegen Feuersgefahr, da bei seinem Be- 
trieb weder eine äußere Zünd- oder Heiz- 
flamme vorkommt, noch auch eine elek- 
trische Zündvorrichtung angewandt wird, 
bei der unter Umständen bekanntlich 
äußere Funken auftreten, noch auch 
brennende Gase aus dem Auspuffrohr oder Ansaugrohr herausschlagen 
können. 

Auch das Gebiet der Wasserversorgung ist eines der wichtigsten 
gen Seite des Dieselmotors geworden, weil hier infolge der 
bequemen Möglichkeit Leistung und Kraftverbrauch zu vergleichen 
die Vorteile der Dieselmotoren den älteren Dampfpumpwerken gegen- 
über besonders in die Augen fallen. Beim Dieselmotor wird mit 1 kg 
Treiböl von 10000 Kal. eine Wasserleistung über 1100000 mkg erzielt, 
was einer Brennstoffausnützung von 36°/, entspricht, während bei den 
besten Dampfpumpwerken mit 1 kg Kohle (7500 Kal.) nur 300000 mkg, 
EEN einer Brennstoffausnützung von 12,50/,, geleistet werden 

Önnen. | 

Wohl in keinem Gewerbezweig ist jedoch der motorische Antrieb 
von Altersher so heimisch, wie im Miihlenbetrieb. Waren es im 
südlichen und mittleren Deutschland die Flußläufe, so war es im Norden 
vorwiegend der Wind, der die Antriebskraft lieferte. Mit dem Auf- 
kommen der Wirmekraftmaschinen baben diese das alte Wasserrad 
und die Windmühle teils ersetzt, teils sind sie ihm als Reservekraft an 
die Seite gestellt worden, um bei Windstille, Hochwasser oder Wasser- 
mangel auszuhelfen. 

ür kleinere Mühlen ist der Leuchtgasmotor und der Motor 
für flüssige Brennstoffe, wie Benzin, Benzol, Autin usw. wegen 
seiner einfachen Bedienung, billigen Anschaffungspreises und geringen 
Platzbedarfs die zweckmäßigste Betriebskraft. Für größere Leistungen 
von etwa 20 PS an, kommen dagegen in erster Linie Dampf- 
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maschinen, Saug-Gas- oder Dieselmotoren in Frage, mit denen 
sich niedrigere Brennstoffkosten erzielen lassen als mit den erstgenannten 
Motoren. Dagegen beanspruchen Dampfmaschine und Saug-Gasmotor 
einen größeren Maschinenraum auch ist die Aufstellung eines Dampf- 
kessels unter bewohnten Riiumen nicht statthaft. Die Bedienung einer 
mit festen Brennstoffen betriebenen Maschine ist stets etwas umständ- 
licher, zumal bei einer Dampfmaschine, da für den Kessel eine sb 
Beaufsichtigung vor cichriehén ist. Die Beschaffung des Brennstoftes 
für die Saug-Gasanlage die mit Anthrazit, Koks oder Braunkohlen- 
briketts betrieben wird, stößt mitunter auf Schwierigkeiten. Das An- 
fahren der festen Brennstoffe zum Maschinenhaus stellt sich nicht 
unwesentlich teurer als das der flüssigen, auch fällt bei den letzteren 
das lästige Wegschaffen der Schlacken ganz fort. 

Die Vorteile geringer Brennstoffkosten, einer selbsttätigen Brenn- 
stoffzuführung ind: der dadurch bedingten einfachen Bedienung vereint 
dagegen wie wir oben sahen der Dieselmotor. 

Da beim Dieselmotor keine umfangreichen Nebenapparate erforder- 
lich sind, wie etwa die Kesselanlage bei der Dampfmaschine oder der 
Generator bei Saug-Gasmotor, so ist der Raumbedarf der ganzen Motor- 
anlage ein geringer, zumal die stehende Bauart, schon an sich im 
Grundri8 weit weniger Platz beansprucht als eine liegende Maschine. 
Diese Eigenschaft ist besonders da von Bedeutung, wo mit sehr be- 
schränkten Raumverhältnissen gerechnet werden muß. 

Für den Miihlenbetrieb ist die Reinlichkeit, welche dem Dieselmotor 
innewohnt, von besonders hoher Bedeutung, auch eignet sich der Diesel- 
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motor ja in hervorragendem Maße zu einem ununterbrochenen Betrieb, 
da ein Verschmutzen durch Verbrennungsrückstände nicht eintritt und 
ein Nachsehen und Reinigen des Motors während der sonntäglichen 
Ruhepause vollauf genügt. Ebenso erfordert das Brennmaterial für 
den Motör nur wenig Platz zur Aufbewahrung und die Umfüllung aus 
den Fiissern und Zisternenwagen, in denen der Transport erfolgt, ist 
einfach und verursacht nur geringe Kosten. , 

Aus der Zahl der von der Gasmotoren-Fabrik Deutz in Mühlen 
ausgefiihrten Dieselmotorenanlagen seien an dieser Stelle nur zwei er- 
wähnt. l 

Die Si re hd Hafenmühle, Hermann Bergmann in 
Magdeburg, welche fiir eine tägliche Leistung von etwa 60 Tonnen 
eingerichtet ist, hat als Antriebsmaschine einen Deutzer Zweizylinder- 
Dieselmotor von 160 PS. Dieser ist durch eine Kupplung mit einer in 
zwei Lagern ruhenden Welle verbunden, die eine doppelt ballig abge- 
drehte Riemenscheibe e Zwei Stahlbiinder tibertragen die Be- 
wegung auf die beiden Wellenstriinge, welche die Roggen- und die 
Weizenmiihle antreiben. 

Das Zylinderkühlwasser wird für die Getreidewäscherei benutzt. 
Ein kleiner abgeschlossener Raum in der Ecke des Maschinenraumes, 
umschließt den Abwiirmeverwerter, in dem die zum Trocknen des ge- 
waschenen Getreides bestimmte Luft mittels der Abgase erwärmt wird. 
Der Brennstoff (Paraffinöl) wird in einem Nebenraum in zwei Tanks 
von je 13 bis 14 cbm Inhalt aufgespeichert, in die er direkt vom Tank- 
wagen aus abgelassen werden kann. 


In der Miihle von Gustav Buss in Kreuznach arbeitet ein 
Deutzer Dieselmotor von 60 PS im Dauerbetrieb. Die Bedienung wird 
von zwei Mann besorgt, die sich in Tag- und Nachtschicht ablösen. 
Wiihrend einer Schicht wird ein Maschinist insgesamt kaum zwei Stunden 
durch die Bedienung des Motors in Anspruch genommen. Die Brenn- 
stoffkosten betragen nach SCH des Besitzers Bei voller Belastung 1?/,, 
bei halber Belastung 1*/,—2 Pfg./PS-Stunde. 

Den Schluß mögen noch einige Angaben über die Verwendung des 
Deutzer-Dieselmotors in Fabriken und Geschäftshäusern gemacht 
sein. So findet sich eine derartige gier 2 in der Blockstation, Berlin, Bern- 
burgerstr. 14, der Elektrischen Blockstation G. m. b. H. Der 
Zweizylinder - Dieselmotor von 100 PS ist mit der Dynamomaschine 
direkt di Lo und die an der Riickwand des Maschinenraumes an- 

eordneten Brennstoff- und Druckluftgefäße stellen die gesamten er- 
orderlichen Nebenapparate dar. (Gerade diese Anlage zeigt, daß sich 
bei einem mit Dieselmotoren betriebenen Kraftwerk ohne übertriebene 
Einschränkung des zur Bedienung und zu den Instandhaltungsarbeiten 
erforderlichen Raumes eine eng zusammengedrängte und dabei doch 
recht zweckmäßige Anordnung ermöglichen läßt. Uber die Betriebs- 
verhältnisse äußert sich die Besitzerin, die elektrische Blockstationen- 
Gesellschaft in folgenden Worten: Besonders hervorheben möchten wir 
auch den hohen. Gleichförmigkeitsgrad des Motors, so daß mit dem 
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| Brennstoffkosten aufgewendet. — Der Gesamtverbrauch an Treiböl in 
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der Zeit von 10. Sept. 1908 bis 30. Sept. 1909 stellte sich auf 17126 kg, 
also bei 305 Arbeitstagen zu acht Stunden auf 7 kg/Stunde (bezw. auf 
63 Pfg. pro Stunde). 





Eine neue Explosionsmaschine. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 54 und Abbildungen, Fig 413 bis 416.) 


Den fúhrenden Firmen auf dem Gebiete des Explosionsmaschinen- 
baues hat sich in der Gasmotorenfabrik Aktiengesellschaft 
vormals C. Schmitz in Cöln-Ehrenfeld eine Konkurrentin zu- 

esellt, deren Fabrikate an dieser Stelle wohl kaum übergangen werden 
iirfen. Kennzeichnen sie sich doch durch sorgsame Durcharbeitung 
und ihren Abmessungen entsprechende Leistung. Man betrachte in 
ersterer Hinsicht nur die Zeichnungen auf Tafel 54. Daß auch die 
äußeren Formen tadellose sind geht dann wieder aus den Abbildungen, 
Fig. 415 u. 416 hervor. 

Von den Zeichnungen auf Tafel 54 stellen die Fig. 6 bis 11 den 
neuen Motor H5 genannter Firma dar, eine Maschine, die dem heutigen 
Stande der technischen Wissenschaft entsprechend durchgebildet, sowie 
8 auf den neuesten Spezial-Werkzeugmaschinen her- 
gestellt ist. Die Maschine ist mit einer der genannten 
Firma gesetzlich geschützten Einlaß-Präzisions - V entil- 
steuerung versehen, deren Hauptwert darin zu finden 
ist, daß sie sich Belastungsschwankungen gut anpaßt. 
Die Bewegungsübertragung erfolgt von der Steuer- 
welle f aus durch ein Gestänge h i auf die Spindel 
des Einlaßventiles a und ebenso durch das Gestänge g 
auf das Auslaßventil b, wobei ein Regulator durch 
das aus Fig. 9 ersichtliche Hebelsystem den Hebel i 
der Einlaßsteuerung beeinflußt. 

Die Regulierung an sich ist eine Quantitätsregu- 
lierung, d. h. die Qualität, das Mischungsverhältnis 
zwischen Gas und Luft, bleibt stets die gleiche und 
man hat daher stets ein zündfähiges Gemenge. Da- 
durch ist naturgemäß auch für einen sparsamen Brenn- 
stoffverbrauch gesorgt, zumal die Maschine stets nur 
soviel Gas ansaugt, als sie für ihre Arbeit benötigt. 

Daß die Zusammensetzung des explosiven Ge- 
misches stets dieselbe bleibt folgt aus der Anordnung 
von Gas- und Mischventil auf gemeinsamer Spindel, 
ebenso daß die Menge desselben durch Veränderung 
des Hubes dieses kombinierten Ventils dem Kraft- 
bedarf entsprechend geregelt wird. 

Je nach Belastung der Maschine und nach dem 
Stand des Regulators verschiebt sich die Regulierrolle 
so, daß der Einströmhebel i den Druckhebel k mit 
bald größerer, bald geringerer Hebellänge betätigt 
und dementsprechend das kombinierte Ventil bald 
mehr, bald weniger, je nach dem Kraftbedarf, ge- 
öffnet wird. Da der Weg der Regulierrolle ein ver- 
hältnismäßig großer ist, wird eine große Empfindlich- 
keit bei allen Belastungsänderungen im Regulier- 
mechanismus erzielt, so daß auch bei rasch wechseln- 
den Belastungen die Ma- 
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Auge kaum wahrnehmbare Schwankungen am Voltmesser za bemerken 
Sot ; beim Licht sind die Schwankungen überhaupt nicht zu beobachten. 
Teils zur Beleuchtung der Büro- und Arbeitsräume, teils zum An- 
trieb verschiedener Arbeitsmaschinen mittels einzelner Elektromotore 
dient das elektrische Kraftwerk der Fränkischen Verlags- 
anstalt und Buchdruckerei in Nürnberg. Die Motorenanlage 
besteht hier aus zwei 35 pferdigen Deutzer-Dieselmotoren, die mittels 
Riemen auf Dynamomaschinen arbeiten. Zum Antrieb der verschiedenen 
Druck- und Hilfsmaschinen, unter welch ersteren sich eine 32seitige und 
eine 16seitige Rotationsmaschine, drei Schnellpressen, eine Tiegeldruck- 

resse, eine Falzmaschine, eine Luftpumpe, drei Setzmaschinen usw. be- 
Boden dienen 15 Elektromotoren in Größen zwischen */, und 26 PS. 
Eine Akkumulatorenbatterie ermöglicht einen Ausgleich in der Belastung 
der Dieselmotoren und dient als Kraftreserve. 

Durch seitens der Kgl. Bayr. Landesgewerbeanstalt während 
des Betriebes vorgenommene Messungen wurde ein Verbrauch an Treiböl 
von 0,377 kg pro Kilowattstunde (— 0,227 kg/PS-Stunde) bei stark 
schwankender Belastung von im Mittel 23 PS und bei gleichmäßiger Be- 
lastung von im Mittel 38,9 PS, ein Brennstoffverbrauch von 0,197 kg/PS- 
Stunde übermittelt. Das hierbei verwendete galizische Treiböl kostet 
9.— M. per 100 kg frei Haus, mithin sind etwa 1,77 Pfg./PS-Stunde an 





sehinen stets mit der richtigen 
Füllung und dem entsprechen- 
den günstigsten Wirkungs- 
grade arbeiten. Durch ge- 
naue Bestimmung der Bewe- 
gungslinien des Regulator- 
estánges ist eine Riickwir- 
ung auf den Regulator aus- 
geschlossen, so daß dieser 
keinerlei Widerstände zu über- 
winden hat. Der Regulator 
ist daher sehr empfindlich 
und ermöglicht einen gleich- 
mäßigen Lauf der Maschinen 
beiniedrigstem Gasverbrauch. 
Der Hauptwert der geschilderten Neukonstruktion liegt jedoch in 
dem entlasteten Zylinderkopf, dessen Form es eben dem Zylinderkopfe er- 
möglicht, jeder Zeit, ohne Schaden zu nehmen, den Ausdehnungen durch 
Wärme, Arbeits- und Gußspannungen nachzugeben. Der Kopf trägt 
nur die kleinen Hebel für die elektromagnetische Zündung, der kräftige 
Regulatorbock dagegen ist im Maschinenrahmen gelagert. Ebenso sind 
die Steuerwellenlager, welche sämtlich mit Ringschmierung versehen 
sind, am Maschinenrahmen angeschraubt. Da endlich auch die 
Auslaßventilsteuerung am Maschinenrahmen befestigt ist, so werden 
durch diese Anordnung der stark beanspruchten, beweglichen Mechanis- 
men alle Drücke von dem Maschinenrahmen und von dem Fundament 
aufgenommen, der Zylinderkopf also vollständig davon entlastet. Die 
Steuerwelle des Motors bleibt stets in ihrer Lage in dem Steuerwellen- 
lager liegen, da bier nicht wie bei den alten Konstruktionen, die Lager 
am Zylinderkopf befestigt sind, die, wenn letzterer sich beim Betriebe 
und unter dem Einfluß der Erwärmung ausdehnt, mitgezogen werden 
würden, was immer einen seitlichen Spielraum der Steuerwelle im Lager 
bedingen würde. 
Die Anordnung der geschlossenen Era ag ae: Fe bedingt einen 
geringen Olverbrauch und trägt gleichzeitig der doppelten Anforderung 
nach einer reichliehen und doch sparsamen Schmierung Rechnung. 
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Fig. 416 veranschaulicht eine zweite Konstruktion genannter Firma, 
niimlich deren neuen Benzinmotor Mod. F G, der, nebenbei bemerkt, 
ebenso gut aber auch fiir Benzol, Ergin, Autin, Spiritus usw. zu ver- 
wenden ist. _ 

Der Motor, von dem Fig. 415 die Ansicht des Kopfes und der 
Steuerungsteile wiedergibt, ist in Fig. 1 bis 5 auf Tafel 54 detailliert. 
Er eignet sich für gewerbliche Zwecke der verschiedensten Art und 
kennzeichnet sich ebenfalls durch Einfachheit, die im Verein mit dem 
zur Verwendung gelangten Material lange Haltbarkeit der Maschine 
und geringen Gasverbrauch gewährleistet. 

ie Maschine ist von gedrungener, kräftiger, dabei aber gefälliger 
Bauart, nimmt wenig Raum ein und kann allerorts aufgestellt werden. 
Der Zylinder und Zylinderkopf sind aus 


Spezialguß hergestellt und mit einem 
reichlich bemessenen Kühlmantel ver- 
sehen. Der Zylinder ist fast ganz im 


Rahmen gelagert und herausnehmbar, 
so daß er, nach Verschleiß ausge- 
wechselt werden kann; sämtliche Lager- 
schalen sind auswechselbar, die Bolzen 
und Büchsen aus gehärtetem Stahl an- 
gefertigt. 

Die Regulierung ist einfach und 
genau wirkend; sie gibt der Maschine 
unter allen Belastungen das günstigste 
stets gleichbleibende Gasgemisch; wo- 
durch ein niedriger Brennstoffver- 
brauch, erzielt wird. Ein Stichel wird 
von der Steuerwelle aus betätigt und 
nimmt bei normaler Geschwindigkeit 
der Maschine das Gasventil mit. So- 
bald aber eine bestimmte Geschwindig- 
keit überschritten wird, bleibt ein mit 
dem Stichel verbundenes Gewicht in 
folge seines Beharrungsvermögens ge- 
genüber der Bewegung des Hebels zu- 
rück und lenkt dadurch den Stichel 
aus seiner Bahn ab, wodurch das Brenn- 
stoffventil geschlossen bleibt. 

Hervorzuheben ist die geringe Um- 
laufszahl der Maschine, wodurch eine 
ange Haltbarkeit, ein ruhiger Gang 
und eine unbedingte Betriebssicherheit 
erreicht wird. Ebenso ist besondere 
Sorgfalt auf ausgiebige und doch sparsame Schmierung gelegt worden, 
die auch während des Betriebes bequem ett De kann. Die Haupt- 
lager sind mit Ringschmierung, die iibrigen Lager mit verstellbaren 
Olern mit sichtbarer Tiopfeischmlerung versehen. 


In Verbindung mit den Maschinen baut die Gasmotorenfabrik 
Aktiengesellschaft vormals C. Schmitz denn auch Generatoren, die 
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sie unter der Bezeichnung Ehrenfelder Feinkohlen-Generator 
Mod. 1910 in die Praxis einführte. Fig. 413 gibt die äußere Ansicht 
einer vollständigen Generatorenanlage, Fig. 414 den Schnitt. 

Der Generator führt die Bezeichnung ,Feinkohlen-Generator* aus 
dem Grunde, weil in ihm Anthrazit von 4 bis 8 mm Korngröße vergast 
werden kann. 

In den bisher bekannt gewordenen Saug-Generatoren für Anthrazit 
und Koks konnte nur grobkörniges Material vergast werden. Die Ver- 


, entgegen, weshalb sie den Weg ech 
An der Wandung des Schachtes war 


es A EE 


| garang von feinkörnigem Anthrazit scheiterte hauptsächlich daran, daß 


er für diese Erzeuger allgemein übliche Planrost erst mit sehr engen 
Spalten versehen werden mubte, die sich jedoch rasch verstopfen. Dann 
aber tritt dem Durchgang der Vergasungsluft ein großer Widerstand 
der Schachtwandung sucht. 
aher die Verbrennung am leb- 
haftesten, und infolgedessen bildeten sich hier Schlackenansätze, deren 
Beseitigung mit Schwierigkeiten verbunden war. Diese Schlacken- 
ablagerungen hatten den großen Nachteil, daß sie den Durchtritt von 
Luft gestatteten, die mit dem Gas im oberen Teile des Generators 
verbrannte und die Gasqualität herabsetzte. Die Schlackenbildung 
an sich wurde durch den hohen Aschengehalt der Feinkohle gefórdert. 
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Der neue Feinkohlen-Generator unterscheidet sich nun von der 
iiblichen Ausfiihrung fiir Grobkohlen hauptsiichlich dadurch, daB an 
Stelle des Planrostes ein Treppenrost eingebaut ist. Die Spalten kónnen 
daher genügend groß gewählt werden, ohne daß das Material hindurch- 
fällt. Die Reinigung des Rostes ist eine bequeme. Die Entfernung 
der Schlacke geschieht durch die offenstehenden Feuertüren und kann 
während des Betriebes erfolgen, da infolge cs pai Verdampfer- 
anordnung der Generator mit offenen Türen arbeitet. Zur vollständigen 
Vergasung der Kohle, die den Treppenrost bereits passiert hat, befindet 
sich unten noch ein kleiner Planrost. Die Demontage des Treppen- 
und Planrostes erfolgt durch die Feuertür, ohne Demontage anderer 
Generatorteile. 

Auf die geschilderte Art und Weise ist es móglich, den Gang des 
Generators genau zu iiberwachen, 

Der Generator Fig. 414 selbst besteht im wesentlichen aus einem Blech 
zylinder, dessen Inneres die Ausmauerung c aus feuerfestem Material 
birgt. Die Isolierung des Schachtmauerwerks nach außen hin geschieht 
durch Schlackenwolle; hierdurch wird der Wärmeverlust durch Strahlung 
vermieden. Der Verdampfer b ist als gekühlter Deckel ausgebildet, 
dem das Kühlwasser von oben durch einen Trichter zugeführt wird. 
Der Hauptverdampfer liegt unten in der Nähe des Treppenrostes d. 
Durch diese Anordnung wird eine intensive Dampfentwicklung ermöglicht. 
Der Austritt des Dampfes erfolgt mit geringem Überdruck in die Feuer- 
säule. Das bis auf ca. 80° erwärmte Wasser gelangt vom obenliegenden 
gekühlten Deckel durch 3 bis 4 Rohre Ge nach Gróbe des Generators) 
zum Hauptverdampfer. Der Uberlauf des Wassers nach dem Haupt- 
verdampfer kann durch Tropfhiihne einreguliert werden. Die fiir die 
Gasproduktion notwendige Luft gelangt durch die offene Tiir in den 
Aschenfall, wo sie sich mit den aus den Verdampferrohren f tretenden 
Dampfstrahlen mischt. Damit die Gasabsaugung eine móglichst gleich- 
mäßig auf den ganzen Schachtquerschnitt verteilte ist, mündet der Gas- 
saugstutzen in einen Ringkanal, welcher oberhalb des Schachtes 
unter dem Vorwiirmer liegt. Hierdurch wird zum Teil die Wiirme der 
abgesaugten Gase verwertet und die mitgerissene Flugasche und event. 
Staubteilchen abgesetzt. Der mitgerissene Kohlenstaub kann durch 
Putzlöcher, die sich am äußern Umfange befinden, entfernt werden. 

Die Fiillvorrichtung besteht im wesentlichen aus dem Fiilltrichter a 
mit oberem und unterem Verschluß. Dieser doppelte Verschluß soll 
während des Füllens den Eintritt von Luft in das Generatorinnere ver- 
hindern. 

Das Auffüllen vollzieht sich in der Weise, daß bei geschlossenem 
unterem Verschluß der obere Deckel geöffnet, die Kohle eingefüllt, 
darauf der obere Verschluß geschlossen wird und durch Senken des 
unteren Verschlusses die Kohle nach dem Generatorinneren gelangt. 

Am unteren Teile des Generators befindet sich ein Handventilator, 
welcher zum Anfachen des Feuers sowie zum Gasmachen und zum 
Fortdrücken des Gases dient. Die beim Anfeuern entstehenden Rauch- 
gase gelangen durch den Dreiweghahn in die Rauchabzugsleitung h, 
und so ins Freie. 
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Behufs Reinigung und Kiihlung pamen das fertige Gas den Gas- 
abzugsstutzen, der unter Wasserverschluß i steht. Durch die Richtungs- 
änderung, die das Gas bei dem Passieren des Gasabzugsstutzens erfährt, 
sinken die mitgerissenen Staubteilchen des Gases nach unten und können 
hier während des Betriebes entfernt werden. Das so schon zum großen 
Teil gereinigte Gas wird auf seinem weiteren Wege gezwungen, durch 
einen in Wasser tauchenden Krümmer k zu ziehen und hier einen Wasser- 
spiegel zu durchdringen, wodurch eine weitere intensive Reinigung er- 
zielt wird. 

Erst von hier aus gelangt das Gas in den Hauptreiniger (Skrubber) 1,, 
wo es vollständig gereinigt und gekühlt wird, so daß es in gebrauchs- 
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Fig. 417 (Skz. 1 bis 3). 


Z. A.: Der 115 PS Mercedes- Fliegermotor. 


-fähigem Zustande zur Arbeitsleistung in den Motor gelangt. Der 
Richtung von unten nach oben, während mittels einer Brause 1, ober- 
halb der Koksschicht Wasser in Strahlen auf den Koks gespritzt wird, 
so daß dieses nach unten durch den Koks laufende Wasser dem durch- 
ziehenden Gase entgegenstrómt. Da das Wasser durch die Kokssäule 
durchsickert, wird eine möglichst innige Berührung des Gases mit dem 
Wasser erreicht, wodurch auch die allerletzten Unreinigkeiten des 
Gases niedergeschlagen und mit dem Wasser fortgespiilt werden. Der 
Zutritt des Wassers zur Brause des Skrubbers kann durch einen Hahn 
reguliert werden. 

Vom Reiniger gelangt das Gas nach dem Sammler n, das mitgerissene 
Wie kommt hier zur Ruhe und kann von Zeit zu Zeit abgelassen 
werden. 

Der Brennstoffverbrauch betriigt, um nur ein Beispiel zu geben, 
nach den uns von gen. Firma zugegangenen Mitteilungen, bei einer 
50 bis 60 PS Maschine ca. 345 g pro PS und Stunde. 


Der 115 PS Mercedes-Fliegermotor. 
(Mit Abbildungen, Fig. 417 bis 420.) 


Die Zeichnungen der Fig. 417 u. 420 stellen einen neuen Mercedes- 
natos dar, und zwar gibt Fig. 417, Skz. 1 das Bild desselben 
von 
Skz. 3 die Ansicht von oben; Skz. 1 Fig. 420 ist eine Ansicht von der 
Andrehseite, während Skz. 2 die Auspuffseite des Motors zeigt. 

Der Motor ist, wie ersichtlich vierzylindrig und besteht aus zwei 
Doppelzylindern a, welche auf das Gehäuseoberteil b aufgeschraubt sind, 
das seinerseits mit dem Gehäuseunterteil ¢ verschraubt ist. Die Zylinder 
selbst sind aus Grauguß hergestellt, während Gehäuseoberteil und 
Gehiiuseunterteil aus Aluminiumguß bestehen. Zur Entlüftung des 
Gehäuses sind die Entlüftungsrohre m angeordnet, deren Mündungen 
durch Drahtsiebe gegen das Eindringen von Unreinigkeiten geschützt sind. 

Die Zeichnung läßt erkennen, daß die Doppelzylinder mit dem 
Zylinderkopf in einem Stück gegossen sind, wobei eine wesentliche 
Gewichtsersparnis erzielt wird. Sowohl die Einlaßventile d, als auch 
die Auslaßventile e liegen in der Vertikalrichtung der Zylinder über 
diesen und zwar sind jeweils die Einlaßventile der Zylinderpaare dicht 
nebeneinander und die Auslaßventile symmetrisch links und rechts neben 
den Einlaßventilen angeordnet, wodurch sich die in den Zeichnungen 
veranschaulichte Führung der Einlaß- und Auslaßrohre für das Explosions- 
gemisch bezw. die Abgase ergibt. 
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Der bequemen Übersichtlichkeit halber sind alle beweglichen Teile 
auf der Vergaserseite des Motors angeordnet und Einlaßventile wie 
Auslaßventile werden von einer gemeinsamen Steuerwelle f angetrieben, 
welche von der Kurbelwelle mittels Steuerräderübertragung in Um- 
drehung versetzt werden. Öffnen und Schließen der Ventile erfolgt 
mittels Hubstangen und Schwinghebel bzw. durch die Schraubenfedern, 
welche über jedem Ventil angeordnet sind. 

Die Einbringung der Ventile geschieht durch den Zylinder von 
unten her, da man erfahrungsgemäß selbst bei der sonst üblichen An- 
ordnung der Einführung der Auslaßventile — durch die Offoung der 
Einlaßventile, — beim Auswechseln der Auslaßventile, ohnehin die Zylinder 
abnehmen muß, denn das Einschleifen der Ventile bei auf- 
montierten Zylindern bringt die Gefahr mit sich, daß 
PRT Schmirgel in den Zylinder gelangt und dadurch den Kolben 
ausreibt, so daß er sich im Zylinder festfrisst oder aber nicht 
mehr dicht bält. 

Das Verfahren, sowohl die Einlaßventile als auch die 
Auslaßventile samt Sitz herausnehmbar zu machen, bedingt 
ein verhältnismäßig großes Gewicht. Die Erfahrungen über 
die Haltbarkeit der Ventile lassen die gewählte Anordnun 
als gerechtfertigt erscheinen, schon mit Rücksicht darauf, 
daß in allererster Linie die Betriebssicherheit und das 
leichtere Gewicht in Frage kommt, während leichte Zugäng- 
lichkeit und bequemes Auswechseln von Motorteilen für diese 
Art von Motoren erst in zweiter Linie zu berücksichtigen 
sind, da die Möglichkeit der Vornahme solcher Auswechse- 
lungen usw. während des Fliegens ausgeschlossen ist. 

Die Steuerwelle f ist seitlich verschiebbar um die Hub- 
rollen der Ventilhubstangen unter die auf der Welle sitzenden 
Hilfsnocken zu bringen, welche den vollständigen Schluß 
der Auslaßventile verhindern und dadurch die Erzielung 
starker Kompression unmöglich machen. Diese Dekom- 
pressionseinrichtung wird mittels des Handhebels e ein- 
geschaltet, wenn der Motor in Betrieb gesetzt wird, während 
sie beim regelrechten Betrieb des Motors außer Tätigkeit ist. 

Das Benzinluftgemisch, welches zum Betrieb des Motors 
dient wird in einem Mercedes-Kolbenvergaser h erzeugt, 
dessen Einrichtung die folgende ist: 

Die Zufuhr der durch ein gemeinschaftliches Rohr ange- 
saugten Haupt- und Nebenluft kann mittels Regulierschiebers 
so eingestellt werden, daß die Luft in beliebiger Temperatur 
eintritt und zwar ist in den Figuren das Gestänge für 
die Einstellung des Regulierschiebers erkennbar, welches 
durch zwei Drahtzüge a, und v bewegt wird, in der Weise, 
daß beim Zug an a, der Schieber einen größeren Durch- 
gang freigibt, während er sich beim Zug an v mehr und mehr 
schließt. Zum Regulieren der Menge des durch des Röhr- 
chen b dem Vergaser zugeführten Benzins ist eine Düsen 


























| regulierung angebracht, welche aus einer über der Düse angeordneten 
Skrubber ist mit Koks gefüllt, das Gas durchzieht denselben in der | 


Spindel mit steilgängigem Gewinde besteht, die durch ihre Drehung 
der Spritzdüse mehr oder weniger genähert werden kann, wobei die 
Einstellung der Regulierspindel mittels Hebels und Segments erfolgt. 
Das im Vergaser erzeugte Benzinluftgemisch wird durch die oben er- 
wähnten nach 
links und rechts 
abzweigenden 
Rohre den Ein- 
laßventilen d der 
vier Zylinder zu- 
geführt. 

Das brenn- 
bare Gemisch in 
den Zylindern 
wird durch Zünd- 
kerzen mittels 
eines Hochspan- 
nungs-Zündappa- 
rates k zur Ex- 
plosion gebracht, 

dessen Achse 
durch eine kleine 
Kupplung mit 
der 
Kühlwasserpum- 
pe i verbunden 
ist, die ihrerseits 
wieder mittels 
Stirnrädergetrie- 
bes von der 
Steuerwelle f be- 
tätigt wird. An 
dem Hochspan- 
nungs-Zündap- 
parat befindet 
sich ein Doppelhebel zur Verstellung des Zündmoments, dessen Ein- 
stellung mittels über Führungsrollen laufender Drahtzüge für die Vor- 
zündung, sowie Nachzündung, oder aber durch eine geeignete Hebel- 
verbindung vom Steuerstand aus erfolgt. 

Zur Kühlung der Zylinder ist deren Explosionsraum doppelwandig 
ausgeführt und in den dadurch entstandenen Zwischenräumen zirkuliert 
Wasser, welches in den Kühlapparat p rückgekühlt und durch die 
Pumpe i im Kreislauf erhalten wird. Wie ersichtlich, tritt das Kühl- 
wasser von unten in die Doppelwandung der Zylinder a ein und an 





Fig. 418. Z. A.: Der 115 PS Mercedes-Fliegermotor. 


der obersten Stelle derselben wieder aus, um nach dem Kiihler zu flieBen, 
in dem es langsam herabsinkt, sich abkühlt und hierauf von der 
Kreiselpumpe i wieder angesaugt wird, um von neuem durch die 
Zylinder gedrückt zu werden. Die Kiihlwirkung des Röhrchenkühlers p 
wird verstärkt durch das dicht hinter ihm rotierende Schwungrad n, 
dessen Speichen windflügelartig gestaltet sind. 

Die Auspuffgase aus den vier Zylindern treten in den gemein- 
schaftlichen (EEN q, welcher sie ableitet. 

Die Kraftabgabe erfolgt an den Flanschen o an den freien Enden der 
Kurbelwelle des Motors, dessen Umdrehungsrichtung in Fig. 420, l im Sinne 
des Uhrzeigers und infolgedessen in Fig. 417, 1 DS da der Uhr- 
zeigerrichtung erfolgt. Die Fahrtrichtung ist in Skz. 2 u. 3 Fig. 417 
von rechts nach links und in Fig. 420, 2 von links nach rechts. 

Mit 1 ist der Zentralschmier- Apparat bezeichnet, der von der 
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Steuerwelle f aus betrieben, die Zylinder, sowie die Achsen und Wellen- | 


lager mit Schmieröl versorgt. 

Die Fig. 418 und 419 zeigen den Motor im Schaubild, 
der, nebenbei bemerkt, trotz der aus dem Zweck sich 
ergebenden Neuerungen immer noch große Ähnlichkeit 
mit den von der Erbauerin des 115 PS Mercedes-Flieger- 
motors, der Daimler Motoren-Gesellschaft in 
Stuttgart-Untertürkheim für die Zeppelin-Lenkballons 
II, III, IV usw. gelieferten Motoren besitzt. 





Die Gas-Gebläsemaschine ,,Schleifmiihle“. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 56 und Abb., Fig. 421.) 


Mit Riicksicht auf ihren Verwendungszweck unter- 
scheidet man zwei Gebläsearten: 


das Hochofengebläse, bestimmt für ununter- 
brochenen ‚Betrieb und einen Luftdruck von 0,3 bis 
1,0 Atm. Überdruck und 


das Stahlwerksgebläse für unterbrochenen Be- 
trieb und einen Luftdruck von 2 bis 2,75 Atm., be- 
stimmt für die Bedienung von Stahlwerkskonvertern, 


Für den Antrieb dieser Gebläse kommen Gas- 
maschinen und Dampfmaschinen in Frage. Für 
die Gasmaschine spricht der geringe Wärmeverbrauch; 
die Überlegenheit der Dampfmaschine liegt in der ausgezeichneten 
Regelbarkeit. Da aber das Hochofengebläse dauernd mit weniger stark 
wechselnder Tourenzahl sich im Betrieb befindet und die Regelbarkeit 
nicht von so ausschlaggebender Bedeutung ist, so wählt man neuer- 
dings zu ihrem Antrieb wenn irgend angiingig Gasmaschinen — eben 
mit Rücksicht auf deren hohe Wirtschaftlichkeit. 

Bei Stahlwerksgebläsen hat man allerdings bisher der Dampfmaschine 
den Vorzug gegeben, da sie Änderungen in der Drehzahl und starken 
Belastungsschwankungen anstandslos folgt und schnell mit wenigen 
Handgriffen stillgesetzt werden kann. Das Anlassen der Gasmaschine 
ist umständlicher, so daß man vorzieht sie beim Stahlwerksgebläse- 
antrieb zwi- 
schen den ein- 
zelnen Chargen 

unbelastet 
durchlaufen zu 
lassen. Da der 

Wärmever- 
brauch der Gas- 
maschine bei 
Leerlauf nicht 
gering ist, so 
geht ein Teil 
der großen wirt- 
"schaftlichen 
Uberiegenheit 
der Gasmaschi- 





ne über die 
Dampfmaschine 
verloren. 


Die Maschi- 
nenfabrik Ehr- 
hardt & Seh- 
mer hat es sich 
angelegen sein 
lassen, die Gas- 

maschine als 
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Fug. 419. Z. A.: Der 115 PS Mercedes- Fliegermotor. verbessern. in- 
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dem sie die Gas- 
maschine mit einer Steuerung ausrüstete, die ein sicheres Arbeiten des 
Gebläses bei weitgehender Anderung der Drehzahl gestattet. Das Ge- 
bläse kann also mit sehr niedriger Drehzahl während der Leerlaufszeit 
zwischen zwei Chargen durchlaufen und verbraucht dann wenig Gas. 
Die Zeichnungen auf Tafel 56 geben die neue Gas-Gebläsemaschine 
in ihren wichtigeren Teilen wieder. Da die E. u. S. Großgasmaschine 
als bekannt vorausgesetzt werden darf, so möge, trotzdem es sich um 
eine Explosionsmaschinen-Nummer handelt, in der Hauptsache das Ge- 
bläse beschrieben werden. 





Der Antrieb des Gebläsezylinders a geschieht fast ausschließlich 
von der verlängerten Kolbenstange a, der Gasmaschine b b, oder 
Dampfmaschine aus. 

Die Windzylinder sind auf gut verankerten gußeisernen Fundament- 
rahmen derart befestigt, daß sie sich in der Längsrichtung etwas ver- 
schieben können, daß aber ihre konzentrische Lage zur Kolbenbewegung 
gut gesichert ist. Die Arbeitsdrücke werden durch ein starres Ver- 
bindungsstiick a, zwischen Wind- und Gaszylinder aufgenommen. Dieses 
Verbindungsstiick ist so geformt, daß die Deckelschrauben des Gas- 
zylinders sowie die Verbindungsschrauben mit den Zylindern bequem 
zugänglich sind und der Kolben des Gas.ylinders ausgebaut werden 
kann, ohne daß der Windzylinder verschoben zu werden braucht. 
Antriebsmaschine und Gebläsezylinder sind zentrisch aufgebaut. Die 
Kolbenstangenfiihrungen sowie die Endflanschen des Zwischenstückes 
und der hinteren Kolbenstangenführung a, sind konzentrisch gebohrt. 
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Fig. 420. Z. A.: Der 115 PS Mercedes- Fliegermotor. 


Auf den beiden Führungen wird der Kolben durch die dicke Kolben- 
stange a, so getragen, daf ein Warmlaufen oder Fressen ausgeschlossen 
ist. Zudem wird jeder Windzylinder durch Mollerupsche Schmier- 
apparate zwar sparsam aber doch sicher und wirksam geschmiert. 

Die Windkolben a, selber sind leichte, aber doch starre Hohlguß- 
körper von relativ großer Höhe und großer Auflagefläche mit federnden 
Dichtungsringen aus Gußeisen. 

Die Stopfbüchsen e der Windkolbenstangen haben selbstdichtende 
Metallpackung und werden mittels besonderer Einrichtungen geschmiert. 

Der Windzylinder a setzt sich aus einer gußeisernen Laufbüchse 
für den Kolben und zwei ringförmigen Ventilkästen d zusammen, in 
denen die Saug- und Druckventile untergebracht sind. Die Laufbüchse 
ist mit einem gußeisernen Kühlmantel umgeben mit den Anschlüssen 
für die Kühlwasserleitungen. 

Die ringförmigen Ventilkästen d mit ihren großen Außendurch- 
messern, also mit großen Ringwänden sichern die zylindrische Form 
der Laufbüchse. Eine Deformierung der Büchse wird auch dadurch 
verhindert, daß nur die Ventilkästen und nicht der Laufbüchsenmantel 
mit Füßen auf dem Fundamentrahmen aufliegen. 

Die Saugventile e der Ventilkästen münden innerhalb eines Mantels, 
der einen geräumigen Ringkanal e, um die Laufbüche herum bildet. 
Die Seitenwände dieses Mantels schließen an die Fundamentrahmen der 
Windzylinder derart an, daß dieser Ringkanal nur als Fortsetzung der 
unterirdischen Saugkanäle für die Luft erscheint. Der Luftkanal f 
kann innerhalb oder außerhalb des Maschinenhauses in die Höhe ge- 
führt werden, so daß stets reine und trockene Luft in die Windzylinder 
gelangt. Der Saugmantel ist so angeordnet, daß die Ventile leicht 
zugänglich bleiben. Eine Untersuchung der Ventile ist jedoch selten 
notwendig, da sie sich als zuverlässig und haltbar erwiesen haben. 

Zum Anlassen der Maschine ohne Druckwiderstand im Windzylinder 
und zur Regulierung der Luftmenge bei höherer Pressung uud gleich- 
bleibender Leistung der Gasmaschine ist der Windzylinder der Hoch- 
ofengebläse mit einer Anlaß- und Reguliervorrichtung versehen, die aus 
zwei getrennten O Ser g gı besteht, die in den Windkopf 
bezw. Ventilkasten jeder Zylinderseite eingebaut sind, und aus zwei 
getrennten Windkesseln h h.. 

Die Absperrorgane g g, sind mit Doppelsitzventilen kombinierte 
Kolbenschieber, deren Antriebsmechanismus so konstruiert ist, daß so- 
wohl jedes Ventil einzeln, als auch beide Ventile zusammen verschoben 
werden können. Jeder Kolbenschieber wird durch ein Paar Winkel- 
räder i i, augetrieben, von denen die treibenden Räder auf ineinander- 

esteckten Spindeln k sitzen; jede dieser beiden Spindeln trägt ein 
Handrad k,» Durch eine an dem einen Handrad befestigte Klinke 
werden beide Handräder auf einfache Weise unter sich und damit auch 
die beiden Spindeln miteinander gekuppelt. 

Während die Kolbenschieber und Regulierbehälter unter der Ma- 
schine in gut zugiinglichen Kaniilen sitzen, sind die beiden Antriebs- 
spindeln seitlich bis in handliche Höhe heraufgeführt, und zwar auf 
der Steuerseite der Maschine. Dadurch ist eine bequeme Bedienung 
der Anlaß- und Reguliervorrichtung erreicht und bleıbt dem Maschinisten 
jedes unnütze Umherlaufen erspart. 


Die Verstellung der Kolbenschieber erfolgt rasch und ohne jegliche 
Kraftanstrengung. 

Die in Fig. 9 gezeichnete Stellung der Kolbenschieber entspricht 
dem normalen Betrieb, d. h. die beiden Regulierbehälter sind von dem 
Zylinderinnern abgeschlossen und das Gebläse arbeitet mit dem normalen 
schädlichen Raum, wobei sich das Diagramm a b c d Fig. 421 ergibt. 

Um bei einer Druckerhöhung in der Windleitung eine Überlastung 
der Gasmaschine zu vermeiden, werden die Kolbenventile so weit ver- 
schoben, daß die Regulierbehälter mit dem Zylinderinnern in Ver- 
bindung stehen. Dadurch wird der schädliche Raum um den Inhalt 
der Regulierbehälter vergrößert und das normale Diagramm abcd 
Fig. 421 verwandelt sich in ein flächengleiches Diagramm a e fg Fig. 421. 
Inle der Vergrößerung des schädlichen Raumes steigen die Expan- 
sions- und Kompressionslinie langsamer an, so daß die Höhe des Dia- 
grammes, d. 
h. die Wind- 
pressung bei 

leichem 
lächen- 
inhalt bei- 
der Dia- 
gramme 
größer wird, 
ohne daß da- 
bei die Gas- 
maschine 
stärker be- 
lastet wür- 
de. Die an- 
gesaugte 
Luftmenge nimmt dabei natürlich ab. Um jetzt die Maschine ohne 
Widerstand anlassen zu können, werden die Kolbenschieber noch weiter 
verschoben, so daß das Zylinderinnere mit dem Ansaugraum direkt in 
Verbindung steht. Es herrscht dann sowohl während der Ansaug-, als 
auch während der Druckperiode atmosphärischer Druck im Zylinder, 
d. h. die Saug- und Drucklinie des Diagrammes fallen theoretisch 
zusammen; im Windzylinder ist also überhaupt keine Arbeit zu leisten. 

Durch Schließen der Kolbenventile wird die Maschine wieder in 
den normalen Betriebszustand gebracht. 

Als Ventile verwenden E. & S. ihre Plättchenventile. Die Ventile be- 
stehen aus dünnen ringfórmigen Stahlplatten 1 Fig. 4, aus zähem Stahl- 
blech von geringem Gewicht und großer Steifigkeit. Die innere Kante 
der Ringplatte wird zu einem hohen zylindrischen Stulp ausgestanzt 
und bildet eine sichere Führung für das Ventil. Durch 
diese Konstruktion wird die Steifigkeit des Ventiles 
erhöht, ohne daß das Gewicht wesentlich vermehrt 
würde. Das Ventil wird an einem gußeisernen Stutzen m 
geführt und durch eine Feder n auf seinen Sitz ge- 
drückt. Es ist in wag- und senkrechter Lage verwend- 
bar, ohne daß du Erben und Festklemmen zu be- 
fürchten wäre, weil seine Führung so ausgebildet ist, 
daß der Schwerpunkt des Ventiles in jeder Lage bis 
zum Ventilschluß unterstützt bleibt und weil der Schluß 
durch Federkraft bewirkt wird. 

Die leichte Ventilplatte kann dem Winddruck 
rasch und sicher folgen, ohne daß beim Anlegen an 
die Hubbegrenzung oder beim Schließen schädliche 
Massenwirkungen eintreten. Die Ventilwiderstände sind 
also sehr gering und der Nutzeffekt des Gebliises hoch. 
Bei geringem Hub gibt das Ventil große Durchgangs- 
querschnitte frei. 

Durch Versuche wurde bewiesen, daß die Ventile 
auch bei verhältnismäßig hohen Tourenzahlen, bis zu 
200 in der Minute, sicher und geräuschlos arbeiten und 
dicht schließen. Da der bewegte Ventilteller aus einem 
einzigen Stück besteht und keinerlei Teile durch 
Schrauben, Nieten oder Zapfen daran befestigt sind, so 
können sich trotz der beim Öffnen und Schließen un- 
vermeidlichen Erschütterungen einzelne Teile nicht 
loslösen. 

Saug- e und Druckventil e, sitzen auf einer ge- 
meinsamen Spindel und können rasch herausgenommen 
und nachgesehen werden. Zu diesem Zweck braucht 
nur eine einzige Schraube gelöst zu werden. Auch 
bei hohen Tourenzahlen ist der Verschleiß der Ventile 
nur gering, wie lange Betriebszeiten bewiesen baben. 

er gepreßte Wind gelangt aus dem ringförmigen 
Ventilkasten e, mittels flacher Anschlußstutzen, in ein 
Verbindungsstück mit zylindrischem Anschlußstutzen, 
auf dem ein geräumiger Verbindungskessel o befestigt 
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Fig. 421. Z. A.: Die Gas-Gebläsemaschine „Schleifmühle“. 
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wird. An den Windkessel o schließen sich die Windleitungen zur Ver- | 


brauchsstelle an. = 

Zum Schlusse sei noch bemerkt, daß neuerdings das Turbogebläse 
in Wettbewerb mit dem Kolbengebläse zu treten sucht. Aber nur in 
seltenen Ausnahmefällen wird eine vergleichende Wirtschaftlichkeitsbe- 
rechnung eine Überlegenheit des Turbogebliises dartun können. Mit einem 
Turbogebläse wird man niemals einen annähernd so hohen Wirkungsgrad 
erzielen, als mit einem Kolbengebläse. Wählt man noch überdies eine 
Gasmaschine zum Antrieb des Gebläses, so wird die Gasmaschine mit 
ihrer 2 bis 2!/,fachen besseren Wärmeausnutzung jedem Dampfturbinen- 
gebläse wirtschaftlich mehrfach überlegen sein. Aus diesen Überlegungen 
heraus wählen fast alle Hüttenwerke für ihre neuen Anlagen das öko- 
nomisch arbeitende Kolbengebläse mit Gasmaschinenantrieb. 


| 
| 
| 





Neues über Körtingmotoren. 
(Mit Abbildungen, Fig. 422 bis 426.) 


Daß die durch ihre Zweitakt- und doppeltrückenden 
Viertakt-Explosionsmaschinen bekannte Firma Gebr. Kör- 
ting, Aktiengesellschaft in Körtingsdorf bei Hannover nicht 
bei diesen Konstruktionen und dem Trinkler-Motor stehen bleiben 
würde war bei dem Aufschwunge, den der Explosionsmaschinenbau in 
den letzten Jahren genommen hat, ohne weiteres anzunehmen. Umso- 
mehr als die Lösung des Problems des lenkbaren Luftschiffes und der 
Flugmaschine, sowie des Unterseebootes dem Explosionsmaschinenbau 
ganz neue Verwendungsgebiete erschlossen. 

Im Verfolg dieser Anstrengungen entstanden: 


I. Kórtings Petroleum-Motoren für Unterseeboote. (Fig. 422 u. 423.) 


Der durch Fig. 422 dargestellte, patentierte, im Zweitakt 
arbeitende Motor. kannseichtiet sich vor allem durch das Fehlen aller 
Ventile, da die Steuerung für Ein- und Auslaß durch den als Kolben- 
schieber arbeitenden Hauptkolben bewirkt wird. Der einzige be- 
wegliche Teil außer dem Haupttriebwerk ist die Steuerwelle, welche die 
Abreißzündung betätigt. Der Motor wird hierdurch sehr betriebssicher, 
da Hängenbleiben oder Undichtwerden von Ventilen und die daraus 
folgenden Betriebsstörungen vermieden sind. Die durch diese einfache 
Bauart bewirkte Betriebssicherheit ist durch eine Reihe vielstündiger 
Dauerproben mit voller Belastung in Gegenwart verschiedener Abnahme- 
behörden und Kommissionen und durch lange Fahrpraxis erwiesen. 

Gegenüber anderen schnellaufenden Zweitaktmotoren, bei denen 
die Kurbelkammer als Gemischpumpe dient, und wo infolge Mitreißens 
von Schmieröl aus der Kurbelkammer durch das frische Gemisch leicht 
Verrußen der Zünder und Verbrennungsräume hervorrufen wird, besitzt 
dieser Motor eine besondere Gemischpumpe im Inneren, die in dem zur 
Erläuterung der Arbeitsweise dienenden schematischen Querschnitt 
Fig. 423 der Übersichtlichkeit halber fortgelassen ist. 

Der Hauptunterschied des Motors ist gegenüber ähnlichen Zwei- 
taktmotoren, bei denen die verbrannten Rückstände durch frisches 
Gemisch ausgeblasen werden, die Einschaltung einer Trennschicht reiner 
Luft zwischen die heißen Abgase und die frische Ladung. Durch die 
Stellungen I bis VI, Fig. 423, wird die Arbeitsweise des Motors wie 
folgt gekennzeichnet: 


I. Im Pumpenraum wird durch den aufwärts gehenden Kolben ein 
Vakuum geschaffen, während das im Arbeitszylinder befindliche 
frische Gemisch verdichtet wird. 
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Fig. 422. Z. A.: Neues über Körlingmotoren. 


II. Das Vakuum in der Pumpe hat das Maximum erreicht und es tritt 
das Gemisch von zerstäubtem Petroleum und Verbrennungsluft 
durch die Offnung d in den Pumpenraum ein. 

Durch eine muschelförmige Aussparung e im Kolben wird ein Luft- 
ansaugschlitz c mit dem Gemischeinstrómeschlitz b des Uberstróm- 
kanals f verbunden, so daß infolge des im Pumpenraum noch 
herrschenden Vakuums durch c, e und b frische Luft in den 
Kanal f hineingesaugt wird. Während der weiteren et: 
des Kolbens nach oben wird nun dauernd durch d Brennstoff un 
Luft, durch e Frischluft in den Kanal und den Pumpenraum 
hineingesogen, wiihrend gleichzeitig das oberhalb des Kolbens be- 
Aar AGAS Gemisch weiter verdichtet und im Totpunkte entzündet 
wird. 


II. 
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IV. Bei der Abwärtsbewegung des Kolbens werden nun der Reihe nach 


erst der Luftansaugschlitz c, dann auch der Gemischeinstrómkanal d 


vom Pumpenraum abgeschlossen. Diesen Augenblick zeigt die 
Stellung I Der Kolben bewegt sich dann weiter nach unten, 
wobei das oberhalb des Kolbens befindliche verbrannte Gemisch 


sich ausdehnt und das im Pumpenraum befindliche frisch angesáugte 


Gemisch verdichtet wird. 
. Von der sere 
Kolbens zuerst 


durch c, e, b in den Kanal 
so, wie schon oben angedeutet, das der Luft folgende frische Ge- 
misch von den heißen Auspuffgasen. Der Kolben geht dann bis 
zu seiner unteren Totpunktlage, während welcher Zeit das Brenn- 
stoff-Luftgemisch in den Zylinder übertritt. 

VI. Hierauf beginnt das Kolbenspiel von neuem. 


Die von dem Motor geleistete Arbeit wird durch das als Kupplung 
ausgebildete Schwungrad entweder auf eine Dynamomaschine oder auf 


die Schiffsschraube übertragen. 


Der Motor an sich ist mehrzylindrig; je zwei Zylinder sind mit 


einem gemeinschaftlichen Wassermantel versehen, auch haben immer 
je zwei Zylinder zusammenhängende Vergasergehäuse und Auspuffrohre. 
Der Motor besteht aus dem Fundamentgeháuse 
mit der Kurbelwelle, den Zylindern mit Wasser- 
mänteln, Pumpengebäuse und Geradführungen, 
den Kolben, Kolbenstangen mit Kreuzköpfen und 
Pleuelstangen, der Luft etig, den Vergasern, 
der Auspuffleitung und den Ztindvorrichtungen, 
sowie der Reguliervorrichtung. Weiter gehört da- 
zu die Ol- und Petroleumpumpe, die Kühlvorrich- 
tung, desgl. auch die Anwärmvorrichtung und 
schließlich die Kupplung. 

Das Fundamentgehäuse ist aus Manganbronze 
egossen und nic unten die Lager für die aus 
CExomnickelstahl estehende, durchbohrte, mehr- 
fach gekrópfte Welle, auf seiner Oberseite die 
Zylinderpaare. Auf der Stirnseite ist das Ge- 
häuse mit Arbeitsflächen für einen empfindlichen 
Leistungsregler und für die Antriebvorrichtung 
der Zünderwelle versehen. Auf der Längsseite 
des Gehäuses sind große abnehmbare Deckel mit 
Zelluloidfenstern aA um eine gute Zu- 
gänglichkeit der Triebwerksteile zwecks Revisionen 
zu erreichen. 

Die Schmierung der Hauptlager und der 
Pleuelstangenlager geschieht wie bei modernen 
Verbrennungsmotoren durch Druckól. Das ab- 
fließende Schmieröl sammelt sich im Unterteil des 
Gehäuses und wird von hier einem Olkühler und 
darnach einem Olfilter zugeführt, aus dem eine 
Schmierölpumpe das Ol ansaugt und nach den 
einzelnen Schmierstellen drückt. 

Die Zylinder, aus Spezial-Gußeisen hergestellt, 
sind zu zweien von einem Femeinschahlicher 
Wassermantel umgeben und mit den nötigen Off- 
nungen für Zünder und Indikatorhähne, sowie den 
Ein- und Auslaßschlitzen etc. versehen. Die Auf- 
nehmer für das von den Pumpen verdichtete Ge- 
misch umgeben den unteren kälter bleibenden Teil 
des Zylinders derart, daß jeder Zylinder seinen 
eignen Aufnehmer besitzt. Der Uberstrómkanal 
verbindet den Aufnehmer mit dem Arbeitszylinder 
auf dem kürzesten Wege. 

Die Kolben des Motors sind aus Gußeisen her- 
gestellt; die Kolbenstange mit den Kreuzköpfen 
sind aus Siemens-Martin-Stahl gefertigt. Aus dem 
eines Material bestehen die Pleuelstangen. Sämt- 
iche Lager sind Bronzelager mit Weißmetall- 
armierung. Die Schmierung der Kolben geschieht 
durch besondere Schmierpressen. 

Die Verbrennungsluft wird dem Motor durch 
zwei Rohrleitungen zugeführt, von denen die auf 
der Vorderseite des Motors liegende die drei Ver- 
gaserpaare, die auf der Rückseite liegende die Uberstrémkanile mit der 
nötigen Frischluft versieht. 

ie Vergaser bestehen aus Gußeisen und werden durch die aus- 
strömenden Auspufigase geheizt. Sie sind mit einem einzigen Zerstäuber 
verbunden, dem das Petroleum von den mit Nadelventil ausgerüsteten 
Schwimmergehäuse zugeführt wird. 

Die Zündung wird durch Abreißzünder bewirkt, die durch eine an 
den Zylindern des Motors entlang laufende wagrechte Welle unter 
móglichster Vermeidung aller Zwischengestiinge betätigt werden. Der 
Zündzeitpunkt selbst kann während des Ganges des Motors von Hand 
verstellt werden. P 

Die eeu ee des Motors geschieht durch in die Uberstróm- 
kanäle eingebaute Drosselklappen. Die durch den Regler verstellte 
Klappe wirkt derart, daß bei kleinerem Durchgangsquerschnitt der 
Drosselklappen nicht das ganze von der Pumpe verdichtete Gemisch in 
den Arbeitszylinder überströmen kann, sondern ent:prechend der Klappen- 
stellung ein Teil zurückgehalten wird. Das zurückgebliebene Gemisch 
dehnt sich im Aufnehmer und Pumpenraum wieder aus, so daß, dem 
kleineren Vakuum entsprechend, nur eine geringe Menge frisches Ge- 
misch angesaugt werden kann. 


V an öffnet sich beim weiteren Abwärtsgehen des 
er Auspuffschlitz a; dann wird von der Stellung VI 
an auch der Kanal b E und es strómt nun zuerst die 
e reine Luft aus, und trennt 

e 
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Das Petroleum wird durch eine kleine Kolbenpumpe, die aus den 
Haupttanks des Bootes saugt, dem Betriebsbehälter zugeführt; aus dem 
Betriebsbehälter fließt es dem Schwimmergehäuse zu. Durch ein Um- 
laufventil an der Pumpe kann der Olstand des Betriebsbehälters auf 
konstanter Höhe gehalten werden. 

Die Kühlung des Motors erfolgt mit Seewasser, für dessen Förderung 
eine vom Motor angetriebene Zentrifugalpumpe vorgesehen ist. 

Eine Haupteigentümlichkeit des Motors ist eine elektrische 
Anwärmung, infolge deren es möglich ist, den Motor nur mit 
Petroleum anlaufen zu lassen und zu betreiben. Um nämlich bei 
Verbrennungsmotoren die für den Betrieb mit Petroleum im Inneren 
der Vergasungs- und Verbrennungsräume notwendige hohe Temperatur 
zu erhalten, welche das Niederschlagen von flüssigem Petroleum aus 
dem Luft-Petroleum-Gemisch verhindert, betreibt man Petroleummotoren 

ewöhnlich solange mit leichten Kohlenwasserstoffen (Benzin), bis im 
nneren des Motors die erforderliche hohe Temperatur erreicht ist, oder 
man heizt die Vergaser mit Hilfe von offenen Flammen. Dieser Motor 
ist dagegen ausschließlich für den Betrieb mit Petroleum eingerichtet, 
weil bei Unterseebootsmotoren das vorstehend erwähnte Anlassen mit 
Benzin oder das Anheizen der Vergaser infolge der damit verknüpften 
Feuer- und Explosionsgefahr für das Boot und seine Mannschaft ver- 


häpgnisvoll werden kann und auch schon geworden ist. 
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Fig. 423. Z. A.: Neues über Körtingmoloren. 


Bei dem neuen Petroleummotor kommt kein Benzin, Gasolin oder 
ein ähnlicher leicht explosibler Brennstoff in das Boot. Die Auwärmung 
des Motors geschieht vielmehr nach einem durch Patente geschützten 
Verfahren und zwar in der Art, daß der Motor durch die direkt ge- 
kuppelte Dynamomaschine, welche hierbei von der Akkumulatoren- 
batterie mit Strom versehen als Elektromotor läuft, in Umdrehung ge- 
setzt wird, und nun, bei abgestellter Petroleumzufuhr, als Luftpumpe 
wirkend, in elektrisch geheizten Kammern vorgewärmte Luft durch den 
Motor hindurch saugt. Diese hoch erhitzte Luft gibt ihre Wärme an 
die inneren Wandungen der Vergaser und Verbrenuungsráume des 
Motors ab und ermöglicht so ein Inbetriebsetzen des Motors direkt ınit 
Petroleum nach nur 4 bis 5 Minuten des Anheizens. 


II. Körtings umsteuerbarer Öl-Einspritzmotor 
fürdirekte Kupplung mit derSchiffs-Schraubenwelle (Fig. 421). 
Der Motor ist für direkte Kupplung mit der Schiffsschraubenwelle 
eingerichtet und umsteuerbar. Zum Betriebe werden Napbta. 
Petroleum, Gasöl, Schweröl usw. verwendet; er besitzt sechs Zylinder, 
die paarweise in drei Blockzylindern ausgeführt sind. Der Motor 
arbeitet im Viertakt und es kommen auf jede Umdrehung drei Arbeits- 
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impulse. Der Motor ruht aut einem Fundamentgehäuse, in das die 
Wellenlager eingebaut sind. An der einen Seite dieses Gehäuses ist 
der Kompressor und an derselben Endseite sind die Wasser-, Lenz- 
und Oldruckpumpen angeordnet. Der Luftkompressor versorgt die 
Maschine mit der nötigen Einspritzluft, sowie mit der Luft zum Anlassen 
und Umsteuern des Motors. Die Wasserpumpe versorgt die Maschine 
mit Kühlwasser. Die Lenzpumpe ist für die Schiffsbedürfnisse angeordet. 
Die Oldruckpumpe fördert das Ol in sämtliche Wellenlager und Pleuel- 
zapfen unter dem erforderlichen Druck. Au der entgegengesetzten 
Endseite der Maschine sind das Schwungrad sowie eine Kupplungs- 
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Fig. 424. Z. A.: Neues über Körtingmotoren. 
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flansche zum Anschließen der Schraubenwelle angeordnet. An der 
vorderen Frontseite der Maschine dagegen befinden sich in kompakter 
Ausführung Steuerung und Umsteuerung. 

Die Umsteuerung ist nach P. 195559 ausgeführt und es lassen sich 
alle Stellung wie „Anlassen vorwärts“, „Betrieb vorwärts‘, „Stopp“, 
„Betrieb rückwärts“, „Anlassen rückwärts“ sowie auch die Regulierung 
der Maschine von einem einzigen Rade aus bewerkstelligen. An einer 
übersichtlich angeordneten Tafel sind die verschiedenen Stellungen 
markiert und an 
der Oberfläche 
derselben betin- 
det sich ein Zei- 
ger, der die Be- 
wegungen des 
Handrades im 


Verhältnis mit- 
macht. Die not- 


wendigen Bewe- 
gungen der ver- 
schiedenen Or- 
gane erfolgen nur 
einzig und allein 
durch die Bewe- 
guog des Hand- 
rades entspre- 
chend der Stel- 
lung des Zeigers 
an der Tafel; es 


ist somit ein 
Fehlgriff ausge- 
schlossen. 


An der vor- 
deren Seite be- 
finden sich auch 
die Brennstoff- 
pumpen sowie 
eine Schmier- 
presse für die 
Zylinderschmie- 
rung. An beiden 
Frontseiten der | 
Maschine befin- ` | 
den sich dąnn | 
weiter große Off- 
nungen, durch die 
im Bedarfsfalle Ce 
die Kolben aus- RE 
gebaut werden 
können. Durch 
dieselben Off- 
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nungen sind auch sämtliche Lagerstellen leicht zugänglich. Besondere | 


Ziindvorrichtungen sind an dem Motor nicht vorhanden, da derselbe 
mit Selbstzündung nach dem System „Diesel“ arbeitet. 


LI. Körtings liegender Dieselmotor. (Fig. 425 u. 426.) 


Daß Gebr. Körting A.-G. aueh den Bau des Dieselmotors auf- 
nehmen würden, war ebenfalls anzunehmen. Sie haben sich aber gleich 


von vornherein auf den liegenden Dieselinotor, eine bis vor Kurzem 
noch ganz unbekannte Konstruktion, geworfen und damit entschieden 
gleich der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg die neben 
ihrem stehenden, auch einen liegenden Typ baut, keinen schlechten 
Griff getan. 

Körtings liegender Dieselmotor arbeitet im einfach wirkenden Vier- 
takt; seine Bauart gleicht im wesentlichen der altbewährten Körtingschen 
Viertakt-Gusmaschine. Nur die Arbeitsweise ist eine andere. 

Der Arbeitskolben saugt beim Vorwärtsgang durch das gesteuerte 
Einlaßventil reine Luft an, die bei seinem Rückgange, bis auf einen 

Druck von ca. 30 Atm. verdichtet wird. Kurz vor Ende des Kolben- 
rückganges wird das Einblasventil durch die Steuerung geöffnet und 
Druckluft von höherer Spannung als sie im Verbrennungsraume 
herrscht, tritt in den Diisenraum ein. Diese reißt den vor der Düse 
eingelagerten flüssigen Brennstoff mit fort und zerstäubt ihn beim 
Durchgange durch die Düse, so dab bei Berührung des feinen Brenn- 
stoffnebels mit der durch die Verdichtung hoch erhitzten Luft im 
Verbrennungsraume sofort die Entzündung und die Verbrennung statt- 
findet. Im Anschlusse daran beginnt die Ausdehnung der Ver- 
brennuvgsgase, die den Kolben, Arbeit verrichtend, nach außen treibt. 
Kurz vor Ende des Arbeitshubes wird das Auslaßventil geöffnet, 
durch das beim Rückwärtsgange des Kolbens die verbrannten Gase 
ausgestoßen werden. Beim nächsten Vorwärtsgange des Kolbens 
wiederholt sich das Ansaugen und der weitere Arbeitsprozeß wie 
oben beschrieben. 
Rahmen, Zylindermantel und Wellenlager sind aus einem Stück 
(vgl. Fig. 425). Der Zylinder ist nach einem Spezialverfahren aus 
besonders dichtem und hartem Eisen hergestellt. Der Zyliudermantel 
ist in seiner ganzen Länge durch den Rahmen unterstützt, so daß 
eine rubige Lage der Maschine auf dem Fundamente gewährleistet ist. 
Einlaßventil zum Ansaugen der reinen Verbrennungsluft, Auslaß- 
ventil für das Ausstoßen der Verbrennungsgase und Einblasventil 
für die hochverdichtete Luft zur Brennstoftzerstäubung, sowie Anlaß- 
ventil D zum Anlassen der Maschine mittels Druckluft sind in be- 
sonderen Gehiiusen im Ventilkopfe untergebracht und können daher 
leicht herausgenommen werden (vgl. Fig. 426) Die Betätigung der 
Ventile erfolgt zwangiäufig mitteis Nockenscheiben und Hebeln. Die 
Nockenscheiben sitzen auf der gemeinsamen Steuerwelle, die mittels 
Schrauben- bezw. Kegelrädern von der Kurbelwelle aus angetrieben 
wird. Seitlich am Maschinenrahmen ist der Kompressor angeordnet, 
der die zum Einblasen des Brennstoftes erforderliche Druckluft her- 
stellt. Sein Antrieb erfolgt direkt von der Kurbelwelle aus. Die Ven- 
tile sind leicht zugänglich und ebenso wie die des Kraftzylinders in 
besonderen (sehäusen untergebracht. 
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Fig. 425. Z. A.: Neues über Kortingmotoren. 


Die Brennstoffpumpe fördert stets nur die der jeweiligen Kraft- 
leistung des Motors entsprechende Brennstoffmenge. Der Hub der 
Pumpe wird durch den Regulator beeinflußt. Das Anlassen des Motors 
erfolgt mittels Druckluft, die ebenfalls von dem Kompressor hergestellt 
und im Druckluftbehälter aufgespeichert wird. 

Die Kurbel und Steuerwellenlager besitzen Ringschmierung. Zylinder, 
Kolbenbolzen und Kurbelzapfen werden selbsttätig geschwiert. Des- 
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gleichen werden Zylinder, Ventilkopf uud Kompressor durch Wasser 
gekühlt, bei größeren Maschinen auch das unmittelbar am Ventilkopf 
sitzende Rohrstiick der Auspuffleitung. 

Die Vorzüge des liegenden Dieselmotors ergeben sich aus Vor- 
stehendem zum Teil von selbst. Er unterscheidet sich von den sog. 
Explosionsmotoren (Gas-, Benzin und Benzolmotoren) vor allem dadurch, 
daß die den Kolben vorwärtstreibende Kraft niebt durch die Explosion 
eines Brennstoff-Luftgemisches, sondern durch die langsame Verbrennung 
des Brennstoffes in hochkomprimierter Luft erzeugt wird. Durch diese dem 
Dieselmotor eigentümliche Verbrennung ohne plötzliche Drucksteig rung 
wird der Gang der Maschine sowie die Haltbarkeit der ‘Triebwerks- 
teile günstig beeinflußt. Der Motor läuft gleichmäßig, ruhig und stoß- 
frei und ist aus diesem Grunde auch besonders für den Antrieb von 
Dynamomaschinen geeignet. Ein weiterer Vorteil dieser Verbrennungs- 
weise ist die gute Regulierbarkeit des Motors. Da der Dieselmotor 
weiter keinerlei Zündapparate hat, so fallen auch alle mit diesen Vor- 
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richtungen verbundenen Nachteile fort, da sich der Brennstoff durch ` 
die hohe Temperatur der im Arbeitszylinder verdichteten Luft von ` 


selbst entzündet. 

Der Brennstoffverbrauch des Körtingschen liegenden 
Dieselmotors beträgt je nach Größe des Motors 150 bis 
220 g für die eff. PS-Stunde, bei einem Heizwert des Brenn- 
stoffes von 10000 WE/kg. Eine wesentliche Steigerung 
des Brennstoffverbrauches tritt auch bei teilweiser Be- 
lastung des Motors nicht ein. Die Verbrennung ist infolge 
der feinen Verteilung des Brennstoffes in der hoch er- 
hitzten Verbrennungsluft eine vollkommene, so daß ein 
Verschmutzen des vide nicht eintreten kann. Auch 
der Auspuff ist geruchlos und unsichtbar. Der Kiihl- 
wasserverbrauch betriigt je nach Gróbe des Motors 10 bis 
15 1 pro eff. PS-Stunde. Eine Verunreinigung des Kiihl- 
wassers findet nicht statt, es ist daher noch für gewerb- 
liche Zwecke z. B. Faßwaschwasser in Brauereien ver- 
wendbar. Im übrigen gelten für den liegenden auch alle 
Eigenschaften des stehenden Dieselmotors. 

Dazu aber kommt als besonderer Vorzug noch die 
liegende Bauart. Diese ist in der organischen Ent- 
wicklung des Motors aus der Körtingschen Gasmaschine 
begründet; sie bietet gegenüber der stehenden vor allem 
die Möglichkeit, den Motor auch in niedrigen Keller- 
räumen aufzustellen, da die Höhe des Maschinenraumes 
nur von dem Schwungraddurchmesser abhängig ist. Dies 
ist insofern nicht zu unterschätzen als der Dieselmotor 
zum Antriebe von Lichtmaschinen in Warenhäusern usw., 
wo in der Regel nur die Kellerräume für solche Anlagen 
zur Verfügung stehen, mit Vorliebe Verwendung findet. 

Ferner ist die große Auflagefläche der Maschine 
bei liegender Bauart für die ruhige Lage der Funda- 
mente von Wichtigkeit, die im Gegensatz zu den stehen- 
den Maschinen nicht so tief geführt zu werden brauchen. 
Auch ist die Übersichtlichkeit der Anlage sowie die Zu- 
gänglichkeit aller Teile bei der liegenden Bauart besser 
gewährleistet. 

Aber auch für den inneren Organismus der Maschine 
bringt die liegende Anordnung Vorteile. Der Brennstoff 
kann ohne Gegendruck in eine offene Düse ohne Ventil- 
abschluß eingelagert werden. Dadurch bekommt die 
Brennstoffpumpe eine größere Betriebssicherheit bei ge- 
ringerem Verschleiß und das Nadelventil, das bei der 
stehenden Anordnung den Düsenraum gegen den Kom- 

ressionsraum abschließt und zu mancherlei Störungen 
Varautsaaiing gibt, fällt weg. Die Einregulierung des 
Motors auf die vorhandene date erfolgt selbsttiitig 
durch den Regulator, der sowohl die Menge des Brenn- 
stoffes als auch der Einblaseluft automatisch regelt. Die 
Schmierung des Motors erfolgt ebenfalls selbsttiitig von 
der Steuerwelle aus. 


Eine neue liegende Präzisions-Explosions- 
maschine. 


(Mit Abbildungen, Fig. 427 u. 428.) 


In den Abbildungen Fig. 427 u. 425 sind Situations- 
pläne zweier für Saugbetrieb eingerichteter Gene- 
rator-Gasmaschinen gegeben, deren eine für eine Leistung von 
20 PS und deren andere für eine solche von 60 PS berechnet ist. Die 
erstgenannte Maschine läuft mit 200, die letzterwähnte mit 190 Um- 
drehungen in der Minute. 

Beide Maschinen sind liegender Bauart und so eingerichtet, daß man 
sie auch für flüssige Brennstoffe, also ohne die Generatoren, verwenden 
kann. Weiter sind sie mit einer Quantitätsregulierung ausgerüstet, d. h., 
das vom Motor angesaugte Gas-Luftgemenge bleibt in seiner Zusammen- 
setzung konstant, die Menge dieses Gemisches wird jedoch in einer der 
Belastung der Maschine entsprechenden Weise genau reguliert, indem 
das Einströmventil sich je nach Belastung des Motors mehr oder weniger 
öffnet. Dabei bleibt aber die Offnungsdauer des Ventils konstant. Bei 
abnehmender Belastung nimmt die Eintrittsgeschwindigkeit der Ge- 
mengeladung zu und bewirkt daher eine intensive Mischung und eine 
vollständige Verbrennung. Bei zunehmender Belastung wird die Ein- 
trittsgeschwindigkeit zwar geringer, jedoch wird alsdann das in seiner 
Zusammensetzung konstant bleibende Gemenge höher komprimiert, wo- 
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durch auch in diesem Falle eine vollkommene Verbrennung ohne Hinter- 
lassung von Rückständen erfolgt. 

Diese Regelungsweise hat sich bis heute, wie wir schon mehrfach 
konstatieren konnten, als die brauchbarste gezeigt, weshalb auch die 
meisten größeren Firmen ihre Motoren nach diesem Regelungsprinzip 
eingerichtet haben. Leider aber haben die bis heute bekannt ge- 
wordenen Mechanismen dieser Art mit nur verschwindend wenig Aus- 
nahmen den Nachteil, daß sie infolge der mehr oder weniger starken 
Rückwirkungen die Einströmorgane, ja selbst den Regulator, von dem 
die Regulierempfindlichkeit am meisten abhängt, sehr nachteilig be- 
einflussen, ein ständiges Undichtwerden der Einströmorgane hervorrufen 
und im übrigen einen vorzeitigen Verschleiß derselben herbeiführen. 
ege Vater davon kann von einer dauernd ruhigen Offnung und Schließung 
des Einströmventils bei diesen Steuerungen, ohne Vornahme zeitraubender 
Reparaturen, die aber wieder nur von sachkundiger Hand ausgeführt 
werden können, sowie von einer wirklich einwandfreien Regulierfähig- 
keit des Motors keine Rede sein. 

Demgegenüber arbeitet die Steuerung des vorliegenden Motortyps 
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ohne Rückwirkung auf die Einströmorgane und den Regler. Die Ventil- 
spindel des Einströmventils wird genau zentral, ohne einseitige Be- 
anspruchung betätigt, und dadurch wird ein dauerndes Dichthalten des 
Ventils, sowie eine lange Haltbarkeit der Ventilspindelführung erzielt. 
Da nun auch der Regler in keiner Weise durch Rückwirkungen be- 
einflußt wird, ist die Regulierfähigkeit desselben eine günstige, und 
die Folge hiervon ist ein gleichmäßiger Gang des Motors bei allen 
Belastungsarten. Der neue Motorttyp eignet sich daher vorzugsweise 
zur Erzeugung elektrischen Lichtes und im übrigen da, wo die Be- 
lastung eine stark schwankende ist. Die Steuerung ist durch Patent 
geschützt. 

Die Bauart an sich ist bei guter äußerer Form schwer; der Arbeits- 
zylinder liegt in seiner ganzen Länge fest auf und Vibrationen er- 
scheiven infolgedessen nahezu ausgeschlossen. Alle beweglichen Teile 
sind aus Stahl hergestellt und, wo erforderlich, glashart gemacht; die 
Kiihlriiume des Zylinderkopfes sind reichlich bemessen. Im übrigen 
gestattet die Konstruktion des Kopfes im Bedarfsfalle eine bequeme 





Reinigung des Wasserraumes ohne Demontage empfindlicher Teile und 
nur durch Lösung des Zylinderkopfdeckels. 

Die Bedienung des Motores ist einfach, indem die zu bedienenden 
Mechanismen von einem Standort bequem zugiinglich sind. Zum Ausbau 
des Einströmventils sind nur wenige Minuten erforderlich, da nur die 
Befestigungsschrauben des Ventils zu lösen sind, worauf das Ventil 
ohne weiteres nach oben herausgezogen werden kann... 
| Der Regler ist nicht, wie sonst üblich, mit einer Olbremse, welche 

infolge Verbärtung des Oles zu Unregelmäßigkeiten Veranlassung geben 
kann, sondern mit einer Luftdruckbremse ausgerüstet, die im Betriebe 
zuverlüssig ist und kein Nachsehen erfordert. 

Kolben und Zylinder sind aus Spezialbartguß hergestellt. Der 
Kolben ist außergewöhnlich lang gehalten und mit einer größeren 
Anzahl leicht spannender Dichtungsringe versehen. Die aus Siemens- 
Martins-Stahl hergestellte Kurbelwelle läuft in Ringschmierlagern, welche 
mit Weißmetall ausgegossen sind; die Steuerwelle, welche an drei 
Stellen in staubdicht gekapselten Ringschmierlagern ruht, besteht eben- 
falls aus Stahl. Die beiden Lager der aus S. M.-Stahl T Se 
Pleuelstange sind gleichfalls mit Weißmetall ausgegossen. Das Kurbel- 
lager der Stange wird mittels Schleuderschmierung und das Kolbenlager 
derselben durch eine Abstreich-Schmiervorrichtung mit Ol versorgt. ie 
Schmierung des Kolbens und Zylinders geschieht durch eine Olpumpe, 
welche im Gegensatz zu den bis heute bekannten Schmierpumpen 
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Fig. 427. Z. A.: Eine neue liegende Prdzisions-Explosionsmaschine. 
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den Vorteil bat, daß sie ohne Stopfbüchse arbeitet, dabei aber ein 
Abtropfen von Ol und eine Undichtigkeit der Pumpe ausschließt. Die 
Pumpe fördert das Schmieröl zwischen die Dichtungsringe, wodurch 
deren Festsetzen ausgeschlossen werden soll. Die Antriebsräder für 
Steuerwelle und Regler sind staubdicht eingekapselt und laufen in einem 
Olbade. Der Olverbrauch ist also der erdenklich günstigste. 

Der Zündapparat ist mit einem dreifachen, starken Doppelmagnet 
ausgerüstet. Die Ankerspindel wird gleichmäßig beansprucht, und besitzt 
daher die größtmöglichste Lebensdauer und schließt Betriebstórungen, 
wie sie bei Verwendung minder guter Apparate auf der Tagesordnung 
sind, aus. Die Früh- und Spätzündung, welche beim Ansetzen des 
Motors in Betracht kommt, wird durch Vorstellung eines Exzenters von 
Hand aus, ohne Gefahr, bewirkt. 

Die Anlaßvorrichtung arbeitet mittels Luftdruck ; entweder wird 
der Motor mit der in einem Behälter durch einen Kompressor auf- 
gespeicherten Luft angelassen, oder aber durch Preßluft, welche der 
Motor selbst nach dem Abstellen des Gases beim Auslaufen der Schwung- 
massen erzeugt. Die Anlaßvorrichtung wird, wie uns die Cöln- 
Bickendorfer Gasmotoren- und 
Lorscheidt in Cóln-Bickendorf, die Erbauerin der Maschine, mit- 
teilt, mit einem einzigen Hebel oder zwangláufig vom Motor selbst 
betätigt. z 


Maschinenfabrik Josef 
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Die Großgasmaschinen Haniel & Luegscher Bauart. 


(Mit Abbildungen, Fig. 411 u. 429.) 
I. 


Um die Entwicklung der Großgasmaschine in den letzten Jahren 
im allgemeinen und die der Haniel & Luegschen Maschinentypes im 
besonderen zu verstehen ist es erforderlich, zunächst kurz auf die zum 
Betriebe von Groß-Gasmaschinen zur Verfügung stehenden Brenn- 
stoffe einzugehen. Es sind das in der Hauptsache Gase der Hütten- 
werke und solche der Kohlenzechen. 

Im Hüttenbetrieb stehen durchschnittlich nach un der 
Gichtverluste und der Gasmengen für die Winderhitzung für jede Tonne 
erzeugten Roheisens etwa 2100 cbm Gichtgas von einem durch- 
schnittlichen Heizwert von 900 Wärme-Einheiten pro Kubikmeter in 
24 Stunden zur Verfügung. Mit dieser Gasmenge könnte man in einer 
guten Dampfkraftanlage etwa 380 PSe/St. erzeugen, während sie, in 
einer Gasmaschine ausgenutzt, ungefähr 750 PSe/St. ergäbe. Bei 
Ausnutzung der zur Verfügung stehenden Hochofengase in den Gas- 
maschinen stehen also für jede Stunde pro Tonne erblasenen Robeisens 


ES E = 31 PS für Kraftzwecke, d. h. für den Antrieb von Gebliisen und 
Dynamos etc., zur Verfiigung. 
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Gleich giinstige Ergebnisse liefert auch die 
Verwertung des Koksofengases. Man kann 
rechnen, daß eine Tonne eingesetzter Kohle 
etwa 280 cbm Gas ergibt, wovon rund 64°], 
wieder zur Heizung der Koksöfen benutzt wer- 
den müssen. Der Rest steht zur Krafterzeugung 
zur Verfügung, so daß also für die Tonne ein- 
gesetzter Kohle rund 100 cbm Gas zur Er- 
edhe Med Energie verbleiben. Sehr oft wird 
dieser Wert noch erheblich überschritten. Da 
man bei diesen Gasen im Mittel mit einem 
unteren Heizwert von 3500 WE pro Kubik- 
meter rechnen kann und die Garungszeit bei 
neueren Ofen im Durchschnitt 24 Stunden be- 
trägt, so stehen von jeder Tonne Kohle, die pro 
Nee Ge wird, etwa 5,8 PS zur Verfiigung. 

aneben kiime dann selbstverstiindlich noc 
das Generatorgas in Frage, tiber dessen 
Wert an dieser Stelle schon so viel geschrieben 
ist, daß wir uns heute ein Eingehen darauf 
versagen dürfen. Jedenfalls aber steht fest, daß 
viele Zechen, welche keine Kokskohlen haben, sich auf billige Weise 
durch Abfallkohlen in Generatoren Gas erzeugen und sich so eine billige 
Kraftquelle verschaffen können. 

Für einen gesicherten Betrieb ist natürlich die Gasreinigung ein 
Haupterfordernis, gleichgültig, ob es sich um Koksofen- ode: och- 
ofengas handelt; denn da das Gas direkt im Zylinder verwendet wird, 
so müssen alle nicht brennbaren Bestandteile, die im Zylinder zurück- 
bleiben und denselben verschmutzen können, vorher aus dem Gas ent- 
fernt werden. Andernfalls würden Betriebsstörungen und Vorziindungen 
unvermeidlich sein. 

Je nach der Beschaffenheit und der Art der Gase sind verschiedene 
Methoden bei der Reinigung in Anwendung zu bringen. Die Reini- 
gung der Hochofengase bietet heutzutage gar keine Schwierig- 
keiten mehr, da es sich bei dieser Reinigung lediglich um die Ent- 
fernung der jedem Hochofengas beigemengten feinen Staubteilchen 
handelt und man Mittel und Wege genug kennt, dieselben zu be- 
seitigen. 

ie zuverlässigste und einfachste Reinigung besteht darin, daß man 
das Gas direkt hinter den Ofen, durch entsprechend weit dimensionierte 
und große Standrohre leitet, in denen infolge Verringerung der Ge- 
schwindigkeit schon der größte Teil des Staubes zu Boden fällt. Von 
hier aus wird das Gas durch sog. Gaswascher geleitet, in denen die 


ee - 


Staubteilchen mit Wasser geschwingert werden, somit an Gewicht und 
Volumen zunehmen und so nach unten fallen. 

Nach dem Verlassen der Gaswascher leitet man das Gas noch 
durch Ventilatoren, in denen der Rest aller noch im Gas befindlichen 
spezifisch schweren Teile bei nochmaliger Wassereinspritzung infolge 
der Zentrifugalkraft nach außen geschleudert wird. Schließlich wird 
das Gas durch Trockenapparate geführt die aus großen Behältern be- 
stehen, in denen auf Koksmatten oder Holzhorden Sägespäne, Schlacken- 
wolle usw. gelagert sind. Auf diese Weise ist es leicht möglich, den 
Staubgehalt der Gase bis auf 0,02 $ pro Kubikmeter herabzudriicken, 
was fúr Motorenbetrieb nótig ist. Neuerdings werden auch mit Erfolg 
sogenannte Trockenfilter verwendet. 

Bei Koksofengasen handelt es sich besonders um die Aus- 
scheidung der Teerprodukte, sowie der Schwefel- und Zyanver- 
bindungen. Wenn die ‘Teerprodukte nicht ausgeschieden werden, ver- 
ursachen sie ein Verschmutzen der Zuleitungsorgane und Steuerungsteile, 
sowie des Zylinders und bedingen Vorziindungen und ein Versagen der 
Regulierventile, während anderseits alle Schwefelverbindungen, beim 
Verbrennungsvorgange sich zu schwefliger Säure umsetzen, die, sobald 
sie mit Wasser in Berührung kommt, Schwefelsäure bildet, durch die 
eine schnelle Zerstörung der Auslaßorgane bewirkt wird. Da zur Ver- 
minderung des Auspuffgeräusches aber Wasser unbedingt verwendet 
werden muß, so ist die Gefahr der Zerstörung von Maschinenteilen, 
sofern der Schwefelsauerstoff vorher nicht entfernt wird, stets vorhanden. 

Die Teerprodukte, welche in Gestalt von Teerdämpfen in den 
Gasen vorhanden sind, werden am einfachsten durch eine starke Ab- 
kühlung der Gase entfernt. Im 
übrigen sind ja heute alle Zechen 
mit Anlagen zur Gewinnung von 
Nebenprodukten ausgerüstet, in 
denen schon der grüßte I cerbestand 
ausgeschieden wird. Dessenunge- 
achtet ist es aber nötig, das Gas, be- 
vor esin die Maschine kommt, noch 
durch zweckmäßige Teerwascher 
oder Pelouze-Apparate zu leiten. 

Die Entfernung der Schwefel- 
verbindungen ist schwieriger, da- 
für aber um so wichtiger. Der 
Schwefel kommt bei den Koks- 
ofengasen in Gestalt von Schwefel- 
kohlenstoff oder Schwefelwasser- 
stoff vor. Die Reinigung der Gase 
von Zyan und Schwefel läßt sich 
auf verschiedene Weise ermög- 
lichen. Am weitesten verbreitet 
ist wohl die Trockenreinigung, die 
in der Weise erfolgt, daß das Gas 
durch schmiedeeiserne Kästen ge- 
leitet wird, in denen auf Holz- 
horden Rasen-Eisenerz gelagert 
ist; sobald die Gase mit diesem 
in Verbindung treten, bildet sich 
Schwefeleisen und Eisen-Zyanür- 
zyanid, so daß also Schwefel und 

an absorbiert werden. Diese 

asse kann wiederholt benutzt 
werden, nur muß sie von Zeit zu 
Zeit regeneriert werden, was ein- 
fach dadurch geschieht, daß sie 
mit der Luft in Berührung ge- 
bracht wird. Neuerdings werden 
Apparate gebaut, bei denen das 
Regenerieren der Masse während 
des Betriebes erfolgt, so daß die 
Kästen ununterbrochen in Betrieb 
bleiben können bis schließlich die 
Masse gesättigt ist. 

Ferner muß auch das im Gas vorhandene Ammoniak ausgeschieden 
werden. Jedoch erfolgt beim Waschen der Gase in der Nebenprodukten- 
anlage, sowie in dem vorerwähnten Teerwascher die Ausscheidung des 
Ammoniaks schon so reichlich, daß eine besondere Reinigung von 
Ammoniak nicht mehr erforderlich ist. 

Die Gasmaschinen Haniel & Luegscher Bauart werden 
sämtlich als doppeltwirkende Viertaktmaschinen ausgeführt. 
Unter normalen Verhältnissen werden zwei an beiden Enden geschlossene 
Zylinder hintereinander, also in Tandemart angeordnet, so daß 
die Maschine bei jedem Hube eine Arbeitsleistung verrichtet, also 
genau wie eine Kolben-Dampfmaschine arbeitet. Auf diese Weise 
wird eine günstige Ausnutzung des Triebwerkes erreicht, sowie auch 
eine große Gleichmäßigkeit des Ganges, so daß unter normalen Ver- 
hältnissen und unter der Voraussetzung, daß kein Versagen der 
Ziindungen eintritt, die Gasmaschine ein nicht viel größeres Schwung- 
moment benötigt, als eine gleichstarke Tandem - Dampfmaschine. 
Anderseits werden aber auch die Vorzüge des bewährten Viertakts 
beibehalten. 

Bedingen es die Raumverhiltnisse, so werden allerdings auch 
Maschinen mit einem Zylinder oder solche in Zwillingsanordoung 

ebaut, derart, daß auf eine mit zwei Kurbeln versehene Welle je ein 
‚ylinder arbeitet. 

Empfehlenswert sind diese beiden letzteren Anordnungen aus dem 
Grunde nicht, weil das Triebwerk hierbei nicht voll ausgenützt 
werden kann, indem bei Anordnung nur eines Zylinders, auf zwei 
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Fig. 438. Z. A: Eine neue liegende Prázisions-Explosionsmaschine. 
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Arbeitshübe jeweils zwei Hübe folgen, bei denen vom Zylinder keine 
Arbeit verrichtet wird. 

Der größte Gasmaschinentyp von Haniel & Lueg ist so bemessen, 
daß mit einem Zylinder eine Leistung von 1500 PS verrichtet werden 
kann, so daß eine Tandem-Maschine mit diesen größten Abmessungen 
8000 PS leistet. 

Bei einer Leistung von mehr als 3000 PS finden Zwillings-Tandem- 
Maschinen Verwendung, so daß H. € L. zur Zeit Maschinen bis zu 
6000 PS bauen können. Als Beispiel zeigt Fig. 411 cine Innenansicht 
des Maschinensaales der Société Anonyme des Hauts Fourneaux, 
SOR et Aciéries zu Pompey bei Nancy mit zwei Gasmaschinen 
von 3300 und 1650 PS Leistung zum Antrieb von Drehstromdynamos 
bei n = 94 in der Minute. 

Auf reichliche Bemessung aller Triebwerksteile, vor allem der 
Zapfen und Lager, ist naturgemäß Wert gelegt; die Flächenpressungeu 
werden nicht höher angenommen, als sie für einen dauernden und 
sicheren Betrieb erfahrungsgemäß zulässig sind. Leichte Demontage 
aller Teile, gute Zugänglichkeit derselben, sichere Schmierung und zu- 
verlässige Kühlung waren die grundlegenden Gedanken bei der Kon- 
struktion. 

Die Verbindung der Maschine mit dem Fundamente ist eine der- 
artige, daß alle horizontalen Schubkräfte, die infolge der ziemlich 
großen Massenbeschleunigungsdrücke der Triebswerksteile auftreten, 
sicher auf das Fundament übertragen werden, ohne daß sich der 
Rahmen auf demselben lockern kann. Dabei ist anderseits eine der 
wichtigsten Bedingungen für Vermeidung von eventuellen Schwan- 
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kungen und Schwingungen des Funda- 
mentes der Gasmaschine, daß dasselbe 
auf festem gewachsenen Boden und 
in reichlicher Bemessung, aufgeführt 


w . 

Auf alle Fälle ist dafür zu sorgen, 
daß das Fundament in keinem direk- 
ten Zusammenhange mit den Um- 
fassungsmauern des Gebäudes steht, 
damit auf diese Weise etwaigen Vi- 

rationen der Gebäudemauer durch 
bertragung der im Fundament 

| unvermeidlich auftretenden kleinen 
Schwingungen vorgebeugt wird. Um 

-7 diese Schwingungen in mäßigen Gren- 
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zen zu halten, ist für einen guten 
Massenausgleich durch Anordnung 

von Gegengewichten an den Kurbeln gesorgt. 
Die Gaszylinder sind miteinander durch ein kräftiges Zwischenstück 


verbunden, welches mit einer Aussparung versehen ist, die das Ausbauen 
der Kolben ermöglicht. Durch dieses Zwischenstück und durch die 
hinten angebrachte Führung werden die Zylinder in der Weise unter- 
stützt, daß sie ungehindert der Wärmeausdehnung und den beim 
Betrieb auftretenden Längsspannungen folgen können. 

Die Kolbenstangen sind außer im Rahmen durch den Kreuzkopf 
noch im Zwischenstück und an der hinteren Führung durch Gleit- 
schuhe unterstützt, und zwar sind die Kolbenstangen so ausgeführt, 
daß infolge dieser Abstützung ein Aufliegen der Kolben im Zylinder 
vermieden wird. Die Kolben werden also von den Gleitschuhen und 
Kolbenstangen schwebend im Zylinder gehalten. 

Die Arbeitszylinder an sich werden aus einem Gußeisen her- 
estellt, das außer einer großen Zähigkeit auch eine entsprechende Härte 

esitzt. Neuerdings werden die Zylinder ausnahmslos mit besonderen 
Laufbüchsen versehen. Ebenso ist bei der Konstruktion der Zylinder 
darauf geachtet, daß jedwede Spannung beim Gießen infolge etwaiger 
Materialanhäufungen etc. vermieden wird. 

Eine genügend große Anzahl von Löchern im Umfange des Mantels, 
die durch umgelegte Schrumpfbänder wieder versteift sind, ermöglichen 
eine bequeme Reinigung des Kiihlraumes an jeder Stelle, so daß die 
Entfernung von etwa sich ablagerndem Schlamm oder Kesselstein aus 
dem Zylindermantel leicht erfolgen kann. Die Kühlung erfolgt so, daß 
an die heißesten Stellen das kälteste Wasser kommt. Besonders sorg- 


fältig werden die Ventilstutzen gekühlt. Um den Zylinder nicht zu 
komplizieren, sind die Ventilkästen aufgeschraubt; ebenso werden die 
Auslaßventilgehäuse besonders am Zylinder befestigt. Die Wandungen 
der letzteren werden gleichfalls mit Wasser gekühlt. An allen Teilen 
des Zylinders ist für gute Zugänglichkeit der innen liegenden Teile und 
für ein schnelles Aus- und Einbauen der Ventile, Zylinderdeckel etc. 
Vorsorge getroffen. Die Deckel sind bei dien Zylindern gleich, so 
daß sie untereinander passen; sie werden ebenfalls gekühlt. 

An die Rahmen werden die Zylinder durch Schrauben mit feinem 
Gewinde angeschraubt. Letzteres wurde deshalb gewählt, um zu ver- 
hindern, daß bei den stets wechselnden und großen Drücken ein Lösen 
der Schrauben stattfindet, wie dies bei Verwendung von gewöhnlichem 
(Withworth-) Gewinde der Fall ist. 

In gleicher Weise erfolgt der Anschluß des mittleren Zwischen- 
stückes an den vorderen und hinteren Zylinder, sowie die Befestigung 
der hinteren Führung an 
dem letzten Zylinder. 

Der Rahmen liegt 
der ganzen rap nach 
auf und ist zwecks guter 
Verbindung mit dem 
Fundament zum Teil in 

letzteres eingelassen. 
Durch kräftige Auker- 
schrauben wird er in der 


ganzen Länge gleich- 
mäßig auf da unda- 
ment gepreBt. 

Nach oben hin ist 


der Rahmen offen, um 
ein bequemes Ausbauen 
des vorderen Zylinder- 




















| zwungen wird, die Kolbenkörper zu passieren. 


steift, so daß eine gleicbmäßige Kraftübertragung am ganzen Umfange 
des Zwischenstiickes stattfindet. 

Dieses Zwischenstiick ist auf gehobelten 
mit dem Fundament fest verbunden sind, so ge agert, daß sich Zylinder 
und Zwischenstück infolge der Kraftwirkung und des Wärmeeinflusses 
frei ausdehnen können. Dabei sorgen seitlich am Fuß des Zwischen- 
stückes unten angebrachte Führungen dafür, daß bei diesen Aus- 
dehnungen nicht eine seitliche Ablenkung der Zylinderachse erfolgen 
kann, was immerhin infolge des einseitigen Ausschnittes des Zwischen- 
stiickes möglich wäre. Das Zwischenstück dient gleichzeitig als Stütze 
für den vorderen und hinteren Zylinder. Dadurch werden die Füße 
an den Zylindern vermieden und das (sußstück des Zylinders wird 
vereinfacht. 

Die Gleitfläche des im Zwischenstücke angebrachten Tragschuhes 
der Kolbenstangen ist ebenfalls konaxial zu den Zylindern gebohrt, 
und so tief gelegt, daß ein Abziehen der Deckel von dem Zylinder 
zur Revision des Zylinder-Ionern ohne Ausnahme des Schuhes er- 


ußeisernen Platten, die 


| folgen kann. 


Das hintere Führungsstück, welches nebst dem Zwischen- 
stücke den hinteren Zylinder stützt, dient zugleich als Gleitbahn für 


| den letzten Tragschuh der Kolbenstange. 


Der in Hohlguß aus Stahlguß angefertigte Kolben wird durch 
Konus und Mutter mit Trapezgewinde auf der Stange so befestigt, daß 
das durch die Bohrung der Kolbenstange geleitete Kühlwasser ge- 

Die Abdichtung de 
Kolben gegen die Zylinderlauffläche erfolgt durch selbstspannende 
Rah olbenringe. Die vordere und hintere Kolbenstange sind in 
em Tragschuh des Zwischenstückes so gekuppelt, daß ein Einstellen der 
Kolben und die Regulierung des schädlichen Raumes leicht möglich ist. 

Alle Kolbenstangen werden aus Nickelstahl angefertigt und 
hohlgebohrt. Diese Bohrung wird zur Kühlung der Stangen benutzt, 
gewährt aber gleichzeitig die Möglichkeit einer Kon- 
trolle des Materials und vermindert die bew 
Massen. Auf der Oberfláche sind die Stangen durch 
Schleifen geglättet, so daß die metallischen Stopf- 
büchsen sicher dichten. Die Gewichte der Kolben- 
stangen und Kolben werden durch die im Rahmen, 
im Zwischenstiicke und an der hinteren Führung an- 
geordneten Gleitschuhe aufgenommen. 

Die Zu- und Abführung des Kühlwassers für 
die Kolbenstangen und Kolben erfolgt bei Tandem- 
Maschinen im mittleren Zwischenstiick,bei Zwillings- 
Maschinen hinten und zwar durch Schwingen. 

Die Stopfbüchsen werden durch mechanische 
Schmierpressen ununterbrochen mit Drucköl ge- 
schmiert. 

Der Körper des a Se ist aus ge- 
schmiedetem Siemens-Martin-Stahl angefertigt; nur 
der Schuh, der besonders angeschraubt wird, be- 
steht aus Gußeisen und erhält an seiner Gleitfläche 
ein Weißmetallfutter. Um ein Abheben des Kopfes 
von der Gleitbahn zu verhüten und gleichzeitig die 
vertikale Stellung des Kreuzkopfes genau zu fixie- 
ren, wird derselbe durch seitlich angeordnete Gleit- 
schienen fest auf seine Gleitbahn gedrückt. 


EZ WEBER. | Die gekröpfte Kurbelwelle wird ebenfalls 


Fig. 429. Z. A.: Die Großgasmaschine Haniel € Luegscher Bauart. 


deckels zu ermöglichen. Außerdem ist seitlich noch ein Schauloch an- 
geordnet, damit während des Ganges die Stopfbüchse von außen kon- 
trolliert werden kann. Dieses Schauloch wird durch einen Schieber ge- 
schlossen. . 

Ein Herumspritzen von Ol wird durch eine abnehmbare Schutzhaube 
verhindert. Damit Deckel und Kolben herausgenommen werden können, 
besitzt der Kreuzkopf im Rahmen nur unten eine Führung, welche 
konaxial mit dem Zylinder gedreht ist. 

Der Anschluß des Zylinders an den Rahmen erfolgt in einer mit 
dem Zylinder konaxialen Bohrung, so daß von vornherein eine genaue 
GE der Mittelachse des Zylinders mit der des Rahmens gewähr- 
eistet ist. 

Das bei Tandem-Maschinen zur Verbindung des vorderen und 
hinteren Zylinders erforderliche Zwischenstück ist im Innern noch 
durch Rippen verstärkt. Der Ausschnitt mit Zwischenstück, der zum 
Ausbauen der Kolben dient, wird durch stählerne Spannstangen ver- 
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in Siemens-Martin-Stahl ausgefiihrt. Die Wellen 
der kleineren Maschinen werden aus einem Stück 
angefertigt, während die der größeren als „auf- 
gebaute Kurbelwellen ausgefübrt sind. Dabei 
bilden die Kurbelwangen mit den Gegengewichten 
ein Stück. Die Wellen werden in ihrer ganzen 
Länge hohlgebohrt. Diese Bohrungen werden 
gleichzeitig zur zentralen Schmierung der Kurbel- 
und Kurbelzapfenlager benutzt. In der Mitte, wo 
die Schwungräder oder die Anker der Dynamo- 
Maschinen aufgekeilt werden, sind die Kurbel- 
wellen so dick ausgeführt, daß die Durchbiegung 
derselben nicht über 0,3 bis 0,35 mm hinausgeht. 

Die Steuerung für die Zuführung des Brenn- 
gemisches wird durch ein Gasventil und ein Ge- 
misch - Einlaßventil gebildet. Die Anordnung des 
Gasventiles ist derartig, daß eine gute Mischung 
des Gases mit der Luft vor dem Einströmen iu 
den Zylinder stattfindet. Die Bewegung aller Ven- 
tile erfolgt durch Exzenter, und zwar bei den Ein- 
und Auslaßventilen unter Vermittelung von Doppel- 
Wälzhebeln ‘Fig. 429). Den Schluß der Ventile wird durch Federn 
bewirkt. 

Die Anwendung von Exzentern bietet den Vorteil, daß im Steuer- 
getriebe stets Zwangsschluß besteht, und ein Klappern des Mechanismus 
verhütet wird. 

Da das Anheben der Ventile jeweils immer erst nach dem viertem 
Hube erfolgt, während es bei der Dampfmaschinensteuerung nach dem 
zweiten Hub eintritt, so wird naturgemäß die Exzentrizität der einzelnen 
Exzenter relativ groß, was jedoch ohne Belang ist, da anderseits 
wieder die Umdrehung der Steuerwelle nur halb so groß ist als die 
der Kurbelwelle, so daß die Reibungsarbeit bei diesen Exzentern nicht 
wird als sie bei Steuerungen von Dampfmaschinen gleicher 

röße ist. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


43. Jahrgang. Nr. 26. Begriindet von W. H. Uhland. 22. Dezember 1910. 
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erfolgt derselbe durch 24 Seile von je 50 mm Durchmesser. ' sondern durch zwei schmiedeeiserne Zugstangen. Durch Abnahme des 

ie Hauptbahn- oberen Teiles der La- 
messungen der Ma- 72-359 + 1060 | terne ist ein Ausbau 
Eeer e a A 525 des Niederdruck -Zy. 
druck-Zylinders 610 ESTOS) linders sowie des Een 
mm, Durchmesser des GAN Zi Hire: deren Deckels des 
Niederdruck-Zylinders VD. (LY Sin Hochdruck - Zylinders 
1030 mm, gemeinsamer NAS Y E möglich. Beide Zylin- 





Kolbenhub 1200 mm, 


Na: der stehen auf einer 
Tourenzahl 105 pro did. gemeinsamen Grund- 
- Minute. l ` | platte; diese E alle 
Die Maschine leis- erforderlichen Hand- 

tet bei 11!/, Atm. rider und Schmier- 


Admissionsspannung, 
auf 3000 überhitztem 
Dampfe und 105 Um- 
läufen i. d. Min. nor- überhitztem Dampf bis 
mal 1000 eff. PS, ma- JS (hk DEEM seee Led aa zu 300° eingerichtet. 
ximal dauernd 1200 Leide ay ise CR ARES ef" RER Die Abmessungen 
. eff. PS, maximal 1300 : = = RER dieser Maschine sind 
eff. PS. folgende: 


Bann 
ie Maschine ist 
für Betrieb mit hoch 


Der Wirkungs- i ; > ; SE ' SEN IFR AAA AEREO | urchmesser vom 
ad beträgt: normal : Ge AAA SAA A | Hochdruckzylinder275 
50o, dauernd maxi- | fair PY EES eee | mm, Durchmesser vom 

mal 89,5°/,, maximal 1. | a Bu Niederdruckzylinder 


9090. 

Die Maschine ist 
zum Arbeiten mit 
hoch überhitztem Minute 170. 


Dampf eingerichtet. i Bei einer Span- 

Von onstruk- aa Ee veges Ne BERN nung von AHA tm. 
tionseinzelheiten ist . leistet die Maschine: 
speziell die Steuerung normal 85 eff. PS 
hervorzuheben. Sie ist maximal 120 eff. PS 
eine Freifallsteuerung, bei einer Füllung von 
welche zum Zwecke 


430 mm, gemeiosamer 
Hub 500 mm, die 
Tourenzahl beträgt p. 


7 resp. Il 
eines stoßfreien Ventil- er Wirkungs- 
schlusses mit einem grad der Maschine be- 
Flüssigkeitskatarakt trägt 87 resp. 90°/). 


versehen ist und gegen- 
über anderen Steue- 
rungen folgende Vor- 
züge hat: Ein fast 
horizontaler Verlauf nn en Toner eee nen 
der Admissionslinie im Fig. 480. Z. A.: Universal- Radial- Bohrmaschine. ge u 
Diagramm, sicheres 

Regulieren infolge kleiner Regulierwiderstiinde, und Verwendbarkeit 
für hohe Umlaufzahlen. 

Das Hauptlager der Maschine besitzt vier mit Keil-Nachstellung 
versehene Lagerschalen und ist mit Weißmetall E Sch Der Kurbel- 
ölfang ist geschlossen. Kurbel, Kreuzkopf und Treibstange sind aus 
Stahl hergestellt. Die Dampfzylinder sind aus SpezialguBeisen gegossen, 
und es ist bei der Konstruktion des Hochdruckzylinders besonders Wert 
darauf gelegt worden, daß alle seine Teile sich frei ausdehnen können. 


Beachtenswert ist 
die geringe Grund- 
fläche, welche die Ma- 
schine beansprucht. 





mn D 


Universal-Radial-Bohrmaschine. 
System Schiess. 
(Mit Abbildung, Fig. 430.) 


| 
| Die Maschine Fig. 430 besteht aus einem starken guBeisernen 
| säulenartigen Ständer h um den sich ein Rohr i mit Prisma k zur 
Aufnahme des vertikal verschiebbaren Auslegers 1 um 360° drehen läßt. 
Schließlich sei noch erwähnt, daß sämtliche bewegliche Maschinenteile | Der Auslegerarm | ist außerdem um seine horizontale Achse nach beiden 
von einem, gemeinsamen Behälter mit Ol verseben werden. Das ab- | Seiten um 25° drehbar und besteht die Maschine ferner aus einem 
fließende Ol wird in einem Behälter gesammelt, gereinigt und dann | Bohrspindelkasten m, der auf dem Auslegerarm mittels Schraubenspindel n 
durch eine Zirkulationspumpe dem Verteilungsbehälter wieder zugeführt. en und aus der Mittelstellung nach beiden Seiten um je ca. 
rehbar ist. 
Das Verschieben des Spindelkastens m und das Schwenken des Aus- 
legerarms 1 kann sowohl von Hand als auch maschinell erfolgen, du 
Heben und Senken des Auslegerarms geschieht maschinell (q). 





Die Zeichnungen Fig. 1 bis 5 der Tafel zeigen den Typ einer 
Export-Maschine, wie solche mehrfach für Bewässerungs-Anlagen 
in Nord Azypien geliefert wurden. 
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Der Bohrspindelkasten m ist mit einer stählernen, ausbanlanzierten, | voller Belastung der Maschine strömt also zuerst reine Luft und dann 


reversierbaren Bohrspindel o versehen, deren Vorschub mittels Zahn- 


stange und Getriebe p erfolgt, so daß die Maschine auch zum Gewinde- | 


schneiden mittels Gewindebohrer geeignet ist. 

Der Antrieb der, von der Firma Ernst Schiess Werkzeug- 
maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft in Düsseldorf stam- 
menden Maschine erfolgt durch einen in der Mitte des Ständers an- 
eordneten, umsteuerbaren Stufenmotor r von ca. 16 PS., dessen 
Jmdrehungszahl im Verhältnis 1:3 350 bis 1040 Umläufe in der Minute) 
veränderlich ist, ferner einfacher oder doppelter N dE 
Räder- und Wellenübertragung auf eine im Auslegerarm genutete Welle 
s, von der die Bohrspindel o entweder mittels konischer Räder direkt, 
oder durch doppelte im Spindelkasten angeordnete Riideriibersetzung 
angetrieben wird. Die Umdrehungszahlen der Bohrspindel sind veränder- 
lich von 20 bis 180 in der Minute, zum Bohren und von 4 bis 36 
zum Gewindeschneiden; letztere Tourenzahlen sind umsteuerbar. 

Der Vorschub der Bohrspindel erfolgt mittels am Bohrspindelkasten 
angeordneter Stufenräder selbsttätig mit acht verschiedenen Vorschub- 
größen von 0,08 bis 1 mm, per Bokmmindelumdrehnng oder von Hand, 
wobei zwei verschiedene Übersetzungen, eine für rasches Heben und 
Senken der Bohrspindel, die andere fir feine Einstellung derselben vor- 
gesehen sind. 

Alle Räder sind aus Stahl, die kleinen Getriebe aus Bronze oder 
Schmiedestahl hergestellt und mit gefrästen bezw. gehobelten Zähnen 
versehen. Alle raschlaufenden Wellen sind in Bronzebüchsen gelagert. 


Hauptabmessungen: 

Bohrspindeldurchmesser ss Fah are 100 mm, 
BOTH! eve e ee Caen DE ge ROA es 
groBter Radius von Mitte Drehsiiule . 4500 y 
kleinster Radius von Mitte Drehsäule . A000. ` 
größte Höhe von der Platte bis Unterkante Bohr- 

SPIDER wee a En A . 3000 ,, 
Vertikalverstellung des Auslegerarms e 1800 5, 
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Fig. 481. Z. A.: Die Grofgasmaschinen Haniel + Luegscher Bauart. 


Die Großgasmaschinen Haniel & Luegscher Bauart. 
(Mit Abbildungen, Fig. 431 u. 432.) 
II, 


Die Anordnung der Doppel-Wälzhebel ist gewählt worden, um die 
zum Offnen der Ventile erforderlichen Kräfte durch diese Hebel- 
Übersetzung entsprechend zu verringern. Besonders beim Auslaßventil 
sind diese Kräfte sehr groß, da der Explosions- Enddruck bei voller 
Belastung je nachdem immer noch 2 bis 3 Atm. beträgt, der auf der 
ganzen Ventilfläche lastet. 

Der Antrieb der Steuerwelle erfolgt von der Kurbelwelle aus 
durch Schrauben- und Zahnräder. Ein Schwungrad auf der Steuer- 
welle sorgt für einen reg und ruhigen Gang der letzteren. 
Von dieser Steuerwelle wird der Regulator angetrieben. 

Die Regulierung erfolgt durch Veränderung der Zusammen- 
setzung des Gremisches, indem je nach der Beanspruchung der Maschine 
mehr oder weniger Gas in den Zylinder eingeführt wird. Ausgeführt 
wird die Veränderung des Gasgehaltes der Ladung in der Weise, daß 
das Gasventil zu einem früheren oder späteren Zeitpunkte geöffnet 
wird, wogegen das Einlaßventil stets während des ganzen Saughubes 
offen ist. Der Schluß des Gasventiles pha A immer am Ende des 
Saughubes zugleich mit dem Schließen des Einlabventiles. Bei nicht 
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erst bis zum Ende der Saugperiode Gemisch in den Zylinder. 

Diese Regulierungsweise bewirkt, daß die Zylinderfüllung bei allen 
Belastungen die gleiche ist, also auch die Kompression, welche für den 
Wirkungsgrad maßgebend ist, dieselbe Höhe beibehält. Die Zünd- 
fähigkeit den Gemisches wird durch die Verminderung des Gasgehaltes 
nicht beinträchtigt, weil bei der angewendeten Ausführung die Ladung 
schichtenweise gelagert ist, indem sich dem Kolben zunächst reine Luft 
und dahinter, in der Nähe der Zündstellen, eine größere oder geringere 
Menge gut brennbaren Gemisches befindet. 

Die Einrichtung des Steuer- und N für das 
Gasventil ist aus Fig. 432 zu ersehen. Die Exzenterstange wirkt mittels 
einer Klinke auf einen Winkelhebel, der wieder einen an der Ventil- 
spindel angreifenden zweiarmigen Hebel beeinflußt, dessen Stützpunkt 
durch den Regulator verstellbar ist. Je tiefer die Drehachse dieses 
Hebels liegt, desto später kommt der Exzentermechanismus auf ihn zur 
Wirkung, und desto später wird infolgedessen das Gasventil geöffnet. 
Der Schluß des Ventiles wird durch die mit demselben verbundene 
Feder bewirkt, wenn die Klinke der Exzenterstange von dem Winkel- 
hebel abgleitet. 

Bisweilen kommt es vor, daß eine Maschine abwechselnd mit zwei 
verschiedenen Gasarten betrieben werden muß. Wenn diese Gase sehr 
verschiedenen Heizwert besitzen, so bedarf es besonderer Vorkehrungen, 
um eine exakte Regulierung zu sichern, denn für eine gewisse Be- 
lastung der Maschine darf von dem Gase mit höherem Heizwerte in 
gleicher Zeit nur eine entsprechend kleinere Menge in den Zylinder 
eintreten als von dem geringwertigen Gase. Beim Betriebe mit dem 
reicheren Gase würden also die Grenzen, zwischen denen die Offnungs- 
dauer des Gasventiles bei wechselnder Belastung der Maschine zu ver- 
ändern ist, entsprechend enge sein, und es würde deshalb Schwierig- 
keiten bieten, eine genügende Empfindlichkeit der Regulierung zu er- 
zielen, wenn die Reguliervorrichtung in derselben Weise wie für das Gas 
von geringerem Heizwerte eingestellt wäre. Die Firma Haniel & Lueg 
bringt daher in derartigen Fällen bei ihren Maschinen eine Einrichtung 
an, die in sehr einfacher 
Weise die Reguliervor- 
richtung einem Wechsel 
in der Gasart anzupassen 

estattet. Erreicht wird 
lies durch besondere 
Gestaltung des Gasven- 
tiles, wobei durch eine, 
von außen mittels eines 

meas gn vorzu- 
nehmende Drehung der 
beim Anheben des Ven- 
tiles für den Durehtritt 
des Gases freigegebene 
Querschnitt verringert 
werden kann. Die bei 
einer gewissen Offnungs- 
dauer des Ventiles durch 
dasselbe hindurchtreten- 
de Gasmenge wird auf 
diese Weise so weit ver- 
mindert, daß einer be- 
stimmten Belastung der 
Maschine beim Betriebe 
mit den verschiedenen 
Gasarten etwa die glei- 
che  Regulatorstellung 


entspricht. 
Bei Maschinen für 
verschiedene: Gasarten 


erhält außerdem die in 
der Gasleitung vor der 
Mündung in das Ventil- 
Se angebrachte 
rosselklappe welche 
zur Handregulierung des 
Gaszuflusses entsprechend der Belastung der Maschine und dem etwa 
veränderlichen Heizwerte des Gases dient, eine solche Ausbildung, daß 
bei einem Wechsel der Gasart schnell und sicher die entsprechende Ein- 
stellung der Klappe vorgenommen werden kann. Hierzu besteht die 
Klappe aus zwei oder drei Teilen, von denen der eine mit der Dreh- 
achse fest verbunden ist, während die anderen neben dem ersteren lose 
auf der Achse sitzen. Diese lose sitzenden Teile der Klappe können 
von außen entweder so festgestellt werden, daß sie den entsprechenden 
Teil des BL Zee vollständig abschließen, oder sie lassen 
sich mit dem auf der Achse befestigten Teile kuppeln. In diesem Falle 
kann der Gasdurchgang nur bis zu einem Teile des vollen Leitungs- 
querschnittes geöffnet werden, wie es dem höherwertigen Gase ent- 
spricht, während durch die miteinander gekuppelten Teile der Drossel- 
klappe der er de für das ärmere Gas bis zu der durch die 
Dimensionen der Leitung gegebenen maximalen Größe freigegeben 
werden kann. 
Die Zündung geschieht elektrisch durch einen Funken, und 
zwar sind, um eine zuverlässige Zündung zu erzielen, an jeder Zylinder- 
seite zwei Zündapparate angebracht. Das Unterbrechen des Stromes 
erfolgt durch Schlagwirkung von einem kleinem Elektromotor aus, der 
direkt in den Zünderstromkreis eingeschaltet ist. Alle Schlagapparate 
werden von einem auf der Steuerwelle hinten angeordneten Kontakt- 
apparat beeinflußt und erhalten ihren Strom von einer Akkumulatoren- 


batterie von etwa 70 Volt Spannung, so daß also 36 Zellen mit einer 
Kapazitiit von etwa 24 AND EAN En für eine Maschine genügen. 
Der Zeitpunkt des Beginnes der Zündung läßt sich an diesem Kontakt- 
apparat von Hand aus sowohl für sämtliche vier Zylinderseiten gleich- 
zeitig wie auch für jede Seite allein leicht verändern. Selbstverständ- 
lich age sich dieser Apparat auch durch einen Regulator beeinflussen, 
so daß man auf diese Weise die Regulierung der Maschine noch ver- 
feinern kónnte, sofern es nótig ist. 
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Die Schmierung der Kolben, bezw. des Zylinder-Inneren | 
wird durch mechanisch betätigte Schmierpressen bewirkt (vergl. 


Figur 431, welche die Großgasmaschinen- Anlagen der Nieder- 
rheinischan Hütte in Duisburg-Hochfeld wiedergibt; 
diese umfaßt zwei 2400 PS-Maschinen). Da der Kolben freischwebend 
im Zylinder läuft, werden nur verhältnismäßig geringe Mengen Ol für 
die Schmierung des Zylinder-Inneren gebraucht. Um ein Verstopfen der 
Schmierrohre zu verhüten, was sehr leicht bei Gasmaschinen vor- 
kommen kann, indem 
sich die Bohrungen 
innen an der Zylinder- 
fläche durch Rück- 
stände zusetzen, sind 
die Schmiervorrich- 
tungen so angeordnet, 
daß die Schmierrohre 
am Zylinder zwecks 
Reinigung mit einem 
Draht durchstoßen und 
ausgeblasen werden 
können. | 

Alle übrigen Trieb- | 
werksteile, wie Haupt- 
e Kurbelzapfen, 

reuzkopfzapfen, 
Gleitbahn usw., wer- 
den von einem gemein- 
samen hochliegenden | 





Olbehilter aus mit 





Schmieröl versorgt. | 
Dabei ist jede einzelne | 
Schmierstelle von au- | 

Den einregulierbar. 

Das verbrauchte Ol 
wird in der Grube des 
Kurbelrahmens aufge- 
fangen und durch eine 
Pumpe, nachdem es | 
zuvor dreimal filtriert | 
ist, diesen Olbehältern 
wieder zugeführt. | | 

Die Schmierung der 
hochliegenden Steuer- 
teile, sowie der Ex- 
zenter-Wälzhebel etc. | | 
erfolgt durch kon- | 
sistentes Fett, um zu | | 
verhüten, daß diese 
Teile durch etwa her- 
abtropfendes Ol zusehr 
verschmutzt werden. 

Bei den bisher aus- 
geführten Großgasma- 
schinen wurde während 
des Betriebes  festge- 
stellt, daß der Olver- \ 
brauch pro PS u. St. > 
im Mittel beträgt: an 
Zylinderöl ca. 0,7 bis 
0,9 g und an Zusatzöl 

(für die Schmierung —-="" 7 
der Triebwerksteile) 
ca. 0,3 bis 0,4 g, im 
ganzen, also etwa 1 bis 
1,3 g Ol pro eff. PS 
u. St. Die größeren 
Werte gelten für die 
kleineren Maschinen. 

Die Kühlung er- 
streckt sich auf alle 

Teile, die den hohen 
Explosionstemperaturen ausgesetzt sind, so z. B. die Zylinder-Mäntel und 
-Deckel, die Auslaßventilgehäuse, die Kolbenstangen und Kolben usw. 
Die Auslaßventile und Spindeln werden nicht gekühlt. Dabei ist be- 
sonderer Wert darauf gelegt, daß z. B. die Auslaßkanäle des Zylinders 
von kaltem Wasser vollständig umspült sind. Das Kühlwasser wird 
dem Zylinder von unten an mehreren Stellen zugeführt, an den höchsten 
Stellen abgeführt nachdem es zuvor zur Kühlung der Zylinderdeckel ver- 
wendet wurde. Besondere Sorgfalt wird auf die Kühlung der Stopf- 
büchse verwendet. Durch zweckmäßig angeordnete Ventile läßt sich 
die Wassermenge genau einregulieren. Ebenso sind Thermometer an- 
gebracht, die jederzeit die Ablauftemperatur erkennen lassen. 

Den Zylindern wird das Kühlwasser mit einem Drucke von etwa 

2, bis 1 Atm. zugeführt, während das Kühlwasser zum Kolben bezw. 
zur Kolbenstange je nach der Größe der Maschine und der Touren- 
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zahl derselben unter einem Drucke von 2 bis 3,5 Atm. tritt, damit das 
Kühlwasser auch der Beschleunigung der Kolbenstange entsprechend 
im Kolbenstangeninnern schnell genug vorgetrieben wird. Zu diesem 
Zweck werden, sofern Wasserdruck von der vorher angegebenen Höhe 
nicht vorhanden ist, besondere Kühlwasserpumpen angeordnet, die von 
der Kurbelwelle aus angetrieben werden. 

Der Abfluß von allen Kühlwasserstellen erfolgt sichtbar, um stets 
kontrollieren zu können, ob das Kühlwasser überhaupt zirkuliert, und 
um die Temperatur des letzteren durch Regulieren der abfließenden 
Menge von Hand aus beeinflussen zu können. 

Es ist wünschenswert, die Abflußtemperatur nicht über 45 bis 50° zu 
steigern, da das Wasser alsdann sehr leicht Inkrustationen ausscheidet, 
die natürlich, sofern sie sich an den Kühlstellen ablagern, die intensive 
Kühlung dieser Teile verhindern und dadurch unzulässige Erwärmungen, 
hierdurch bedingte Spannungserhóhungen und eventuell Brüche ver- 
ursachen können. Durch Versuche ist festgestellt, daß bei den Haniel 
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Fig. 482. Z. A.: Die Großgasmaschinen Haniel € Luegscher Bauart. 


& Lueg-Gasmaschinen die pro eff. PS u. St. insgesamt abzufiihrende 
Wirmemenge etwa 600 bis 700 Wärme-Einheiten beträgt, wovon etwa 
!/, durch die Kühlung der Kolben und Kolbenstangen und die übrigen 
2/, durch die Kühlung der Zylinder und Deckel sowie Auslaßventil- 
gehäuse abgeführt werden. 

Bei einer Zuflußtemperatur des Kühlwassers von 15° C und einer 
Abflußtemperatur von 45° C würden somit also pro eff. PS u. St. etwa 
20 bis 25 1 Kühlwasser insgesamt erforderlich sein. Dieses Kühlwasser 
kann natürlich durch Rückkühlwerke auf eine entsprechende Temperatur 
abgekühlt und dann wieder verwendet werden. 

Zum Andrehen der Maschine wird bei den größeren Typen, 
etwa von 500 PS aufwärts, stets ein mechanisch, angetriebenes Schalt- 
werk verwendet. Zudem ermöglicht. dieses Schaltwerk vor dem An- 
lassen jederzeit eine Revision, indem durch langsames Drehen der 
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Maschine mittels dieses Schaltwerkes festgestellt werden kann, daß 
keinerlei Betriebshindernisse vorhanden sind. 


Das Anlassen der Gasmaschine erfolgt durch Druckluft mittels 
einer durch Daumenscheiben betätigten Ventilsteuerung, die im ge- 
eigneten Moment, d. h. wenn die Ein- und Auslaßventile geschlossen 
sind und Explosionswirkung stattfinden sollte, Druckluft von 20 Atm. 
auf den Kolben gibt und denselben dadurch vortreibt. Die gleiche 
Wirkung wird wes beim Rückgang veranlaßt. 


Da während dieser Anlaßperiode auf den Seiten, wo Druckluft 
gegeben wird, keine Zündungen wegen der damit verknüpften Gefahr 
stattfinden sollen, wird stets nur die Hälfte aller arbeitenden Kolben- 
seiten mit Druckluftsteuerung versehen und auf diesen Seiten für die 
Dauer des Anlassens die Zündung ausgeschaltet. Auf den übrigen 
Kolbenseiten wird während des Drehens 
der Maschine Gemisch angesaugt und 
die Explosion eingeleitet. 

Das Anlassen erfolgt sehr schnell, 
und bereits nach der zweiten oder dritten 
Umdrehung ist die Maschine durch 
Zündungen betriebsfähig. Alsdann wird 
die Druckluft-Anlaßsteuerung ausge- 
schaltet und der Betrieb erfolgt in nor- 
maler Weise durch die Gaszündung. 

Selbstverständlich müssen vor dem 
Anlassen die Hauptabsperrventile für 
das Gas geöffnet sein, sowie die Ma- 
schinen in ordnungsmäßigen, betriebs- 
fähigen Zustand gebracht werden, und 
es ist Sache des Maschinisten, hier die 
nötige Umsicht walten zu lassen, um 
Unzuträglichkeiten und event. Zerstö- 
rungen der Maschine vorzubeugen. 

Das Abstellen der Maschine erfolgt 
einfach in der Weise, daß zuerst das 
Gasventil zugedreht wird, wodurch 
natürlich alsdaun die Zündungen ver- 
sagen und die Maschine allmählich zum 
Stilltand kommt. Sodann werden 
gleichzeitig die Zündungen ausge- 
schaltet, wofür besondere Ausschalter 
vorgesehen sind. 

Der Wärmeverbrauch schwankt 
je nach Größe und Leistung zwischen 
2200 bis 2400 Wärme-Einheiten für 
eine PSe/St. Bei schwächerer Be- 
lastung steigt naturgemäß der Wärme- 
verbrauch, und zwar bei °/, Belastung um etwa 10 bis 12%/, und bei 
halber Belastung um etwa 16 bis 18°/,. 





Fig. 433. Z. A.: Die Ausstelungs- 
objekte der Bergmann-Elektricitáts- 
Werke, A.-G. 


Von der Briisseler Weltausstellung. 


XV. Die Ausstellungsobjekte der Bergmann - Elektricitits -Werke, 
Aktiengesellschaft in Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig. 433.) 
(Schluß von Nr. XIV, Heft 21.) 


Zum Antrieb bevorzugen die Bergmann-Elektricitiits-Werke den 
Riemen, weil bei plótzlichem Stillstehen des Stuhles der Motor Gelegen- 
heit hat, bei gleitendem Riemen etwas nachzulaufen, so daß er Stößen 
nicht ausgesetzt ist. 


Ausgestellt waren auf der rechten Seite des Standes Webstuhlmotoren 
in verschiedenen Größen und Anordnungen z. B. Typ W 10 für 1 PS 
mit Fuß, W5 für 0,5 PS mit Wippe für horizontalen Riemenzug, W 5 
für 0,5 PS mit Wippe für vertikalen Riemenzug und W3 für 0,3 PS 
ohne Fuß. Besondere Anlaßwiderstäude sind nicht erforderlich; das 
Anlassen erfolgt durch dreipolige Schalter mit oder ohne Sicherungen, 
die in der Regel durch Fußtrittbebel betätigt werden. Ist ein Umkehren 
der Motordrehrichtung erforderlich, so kommen dreipolige Umschalter 
mit oder ohne Sicherungen zur Verwendung. 


Die Aufgabe, brauchbare elektrische Antriebe für Spinnereien 
zu konstruieren, war schwieriger zu lösen, weil die Eigenschaften der 
Spinnmaschinen, speziell der Ringspinnmaschinen, besondere Anforde- 
rungen an Leistung und Regulierfähigkeit des Motors stellen. Dazu 
kam, daß der in der Spinnerei unvermeidliche, leicht entzündbare Faser- 
staub nur die Verwendung ganz geschlossener Motoren zuließ, welche 
wegen der mangelnden Ventilation verhältnismäßig groß und teuer 
wurden. Die Firma hat, wie sie uns mitteilt, Ringspinnmaschinen- 
Antriebe bisher für Gleichstrom und für Einpbasen-Weckselsitom e- 
liefert; sie gibt in der Ausstellung ein Beispiel für jede der halle 
Stromarten. Beide Motoren sind ganz geschlossen, aber «als sogenannte 
Durchzugstypen gebaut, d. h. die Gehäuse sind mit Anschlüssen ver- 
schen, mit denen sie an eine Leitung angeschlossen werden können, 
durch die staubfreie Kühlluft strömt. Die dadurch herbeigeführte Ab- 
kühlung der Motoren wirkt so stark, daß diese ganz geschlossenen Motoren 
dieselbe Leistung haben wie die offenen. 


Der gewählte Motor, Typ SF 2, ist ein Wendepolmotor für 5 Ps. 
Seine Umlaufzahl ist zwischen 375 und 925 Umdrehungen mittels eines 
Kegulierwiderstandes Typ ANS in 15 Stunden EEEN: AA 





| motoren, die zum Antrieb von 





Der Einphasen - Kollektor - Motor Typ EM 7,5 kann 7,5 PS leisten; 
seine Umlaufzabl ist durch Bürsteuverstellung zwischen 600 und 1000 Um- 
drehungen regulierbar. 

Die ganz geschlossenen Motoren als Durchzugstypen zum Anschluß 
an Luftleitungen sind, wie hier eingeschaltet sei, auch in anderen Be- 
trieben zu verwenden, in denen es sich darum handelt, Entzündungen 
von umherfliegenden Staub zu verhindern (so z. B. in Getreidemübhlen,, 
oder den Motor gegen das Eindringen von Staub zu sichern, (wie in 
Zementfabriken, RKoMenantbaceitanpraulegen: Brikettfabriken und Gas- 
anstalten) oder endlich die Wicklungen des Motors gegen das Eindringen 
von Feuchtigkeit oder schädlichen Dämpfen zu schützen (wie in chemischen 
Fabriken, Brauereien, Wäschereien usw.). 

Der ausgestelltgewesene Drehstrommotor Typ DM 40 bis 1500 für 
25 PS und 1500 Umdrehungen, der ebenfalls als Durchzugstyp gebaut 
ist und in ähnlicher Weise, z. B. zum Antrieb von Kohlenförder- 
bändern in Gasanstalten benutzt wird, hatte einen eingebauten Ventilator, 
um aus dem Luftkanal Kühlluft zu entnehmen und durch sie hindurch- 
zusaugen 

Elektrische Antriebe von Werkzeugmaschinen hatten die 
Bergmann-Elektricitits- Werke auf ihrem Stande nicht ausgestellt, dagegen 
bot die Industriehalle der deutschen Abteilung Gelegenheit, bei ver- 
schiedenen Firmen Bergmann-Motoren und Anlasser im Zusammenbau 
mit Werkzeugmaschinen und im Betriebe zu sehen. Ausgestellt waren 
auf dem eigenen Stande nur typische Beispiele eines Spezialfabrikates, 
nämlich: elektrische Bohrmaschinen für Gleichstrom und Dreb- 
strom mit eingebautem Elektromotor. Diese als Handbohrmaschinen, Gegen- 
spitzbohrmaschinen und Säulenbohrmaschinen ausgeführten Maschinen 
sind besonders handlich und leicht transportabel gebaut, mit leistungs- 
fähigen Maschinen von hohem Wirkungsgrad ausgerüstet und gegen 
auftretende Überlastungsstöße geschützt. 

In der Nähe dieser Bohrmaschinen waren dann auch einige Typen 
von Kleinkraftmotoren und elektrischen Ventilatoren 
ausgestellt. Wenn auch schon die älteren Kleiukraftmotoren viel benutzt 
werden, so haben die Bergmannwerke doch versucht, die Leistungs- 
fähigkeit der Motoren noch zu steigern, ihr Gewicht zu verringern, ihren 
Wirkungsgrad zu verbessern. Ein Beispiel dafür ist der neue Klein- 
kraftmotor für Gleichstrom Typ M1/40. Besondere Aufmerksamkeit 
verdienten die ausgestellt gewesenen Ventilatoren, die durch ihre 
Konstruktion eine allgemeinere Verwendung finden können, als die 
bisher gebräuchlichen Typen. Der Fuß des Ventilators ist in einer 
unter 45° gegen die Horizontale geneigten Ebene geteilt. Diese Aus- 
führung gestattet es, denselben Ventilator als Tischfiicher oder als Wand- 
fiicher zu verwenden, und die Umwandlung von der einen Form in die 
andere kann mit wenigen Handgriffen in der kürzesten Zeit vorgenommen 
werden. 

Ausrüstungsmaterial für Schiffe haben die Bergmann-Werke 
von jeher geliefert, und ihre Abteilung für Installationsmaterial hat für 
ihre Fabrikate besondere Typen durchgebildet, die den Anforderungen, 
die der Betrieb an Bord stellt, entsprechen. 

In Brüssel wurden Beispiele für die Verwendung des elek- 
trischen Stromes an Bord gegeben. 

Eine ausgedehnte Verwendung finden an Bord die Hebezeug- 

Winden und Spills benutzt werden. 
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Fig. 434. Z. A.: Zur graphischen Bestimmung des ideellen Biegungsmomentes. 


Diese Motoren müssen mit Rücksicht auf die rauhe Behandlung, der sie 
ausgesetzt sind, besonders kräftig gebaut und ganz geschlossen seit, 
und es wird auf gedrängten Bau, also geringste Beanspruchung von 
Platz, besonderer Wert gelegt. Dasselbe gilt von den Anlaß- und 
Regulierapparaten für die Motoren, die wie die Motoren wasserdicht 
gekapselt und kräftig sowie gedrängt sein müssen. 

sine nicht lodos wichtige Rolle wie die Hebezeuge, spielen die 
Pumpen an Bord, die als Zirkulationspumpen für die Kesselspeisung, 
Bilge-Pumpen, Nachlenz-Pumpen usw. eine große Bedeutung haben. 
Ausgestellt war eiu Lenzpumpen-Aggregat, das von einem Motor 
Typ J6 für 25 PS bei 250 Umdrehungen angetrieben wurde, sowie als 





Nachlenzpumpe eine zweistufige Hochdruck-Zentrifugalpumpe, die von 
einem vertikalen Flanschmotor, Typ K7 Fig. 433 angetrieben wird. 
Die Motorleistung beträgt 4 PS bei 16000 Baies: die Pumpen- 
leistung 30 cbm in der Stunde auf 15 m Hohe. An den ausgestellt 

ewesenen einzelnen Motoren Type J, NF und K war die Bauart der 

aschine zu erkennen; bei dem Kontroller ist besonders zu beuchten, 
daß bei ihm wie bei allen Bergmann-Kontrollern Holz als Isoliermaterial 
keine Verwendung gefunden hat. 


Zur graphischen Bestimmung des ideellen Biegungs- 
momentes Mu. 
Von Max Hofmann in Dresden. 
(Mit Abbild., Fig. 434 u. 435.) 


Es seien Ma und Mp die Momentenfliich: n einer auf Verdrehung 
und Biegung beanspruchten Welle und y¿ bez. y, zwei beliebige ein- 
ander entsprechende Ordinaten der ersteren. 
(Fig. 434 u. 435.) Dann erfolgt die gra- 
phische Bestimmung des ideellen Biegungs- 
momentes Mu bez. der Ordinaten y; des- 


selben auf Grund der Formel: 
Mbi=0,85 Mb + 0,65 M? + M2. 


in der nachstehend angedeuteten bekannten 
_ Weise. 

Man nimmt (siehe Fig. 434) auf der 
Abscissenachse eines rechtwinkligen Ko- 
ordinatenkreuzes einen beliebigen Punkt P 
an, zieht zu ersterer, im ebenfalls will- 
kiirlichen Punkt O, eine Senkrechte und 
macht ON = 65 mm, OM hingegen = 
100 mm. Von A aus werden auf der Ab- 
scissenachse AB = y, auf der Ordinaten- 
Fig. 435. Z. A.: Zur graphischen achse AD = y, und 
Bestimmung des ideellen Biegungs- SE DERE 

AE=BD=V z +y} 


momentes. 
abgetragen. 
Zieht man ferner durch die Punkte F und K der Horizontalen 
DF und EK vertikale Gerade, so liegen auf diesen, wie sich leicht be- 


weisen läßt, die Strecken FG = 0,35 y, und HJ = 0,65 - V Ya -+ Ye 
Dies ist die für gewöhnlich angewandte Methode zur Bestimmuug 
der Ordinate y; des ideellen Biegungsmomentes M,,, wie sie auch in 
der Literatur angegeben wird. 
Man kann sich diese Konstruktion aber auch etwas vereinfachen. 


“ Wird nämlich durch den Punkt G die Horizontale 
gezogen, so schneidet diese auf der Strecke BD ein 





Stück BC ab, das ebenfalls die Größe 
0,65- ya + ys 

besitzt, denn es ist: 

RG 65 d RG BC 

RF 200 RE BD 
folglich: 

RG r ` 
BC= rn: BD; =0,65- / yq + yi 


Gegeniiber der gewóhnlichen Konstruktion kann 
man sich also das Abtragen der Strecke 


BD =V yl + y 
auf der Ordinatenachse, das Anschneiden des Punktes K 
auf der Graden PM und das Ziehen der Vertikalen KJ 
ersparen. Statt dessen ist nur der Punkt C auf BD 
durch eine Horizontale im Abstand RG von der Ab- 
scissenachse anzuschneiden. 
Diese vereinfachte Konstruktion von y, ist Schrei- 


ber dieses in der Fachliteratur bisher nicht bekannt 
geworden. 


ergebnisse zeigten sofort, daß der Dieselmotor hinsichtlich der 
Wärmeausnützung an die Spitze aller Wärmekraftmaschinen zu stellen 
ist. Demzufolge nahm die M.A.N. bereits 1897 die fabrikmäßige Her- 
stellung von Dieselmotoren auf. 

Der M.A.N.-Dieselmotor wurde anfänglich nur in stehender 
Bauart ausgeführt. Die stehenden Maschinen brauchen aber zum Aus- 
bau von Kolben und Triebwerk nach oben eine gewisse Raumhöhe, 
die in vielen Fällen nicht zur Verfügung steht. Das Bedürfnis nach 
Maschinen von niedriger Bau- und Montagehöhe und die guten Er- 
fahrungen, die genanntes Werk allenthalben mit ihren liegenden Gas- 
maschinen gemacht hatte, veranlaßten die M.A.N., Dieselmotoren auch 
in liegender Bauart auszuführen. 

Die einfachwirkenden Dieselmotoren liegender Bauart werden z. Zt. 
in Ein-, Zwei- und Vierzylinderanordnung in Leistungen von 60 PS bis 
zu mehreren 100 PS für jeden Zylinder gebaut und zwar bis zu 200 PS 
in einem Zylinder nach dem Viertaktverfahren, von 200 PS an nach 
dem Zweitaktverfahren. Da die beiden Dieselmotortypen in den 
wesentlichen Teilen gleich ausgeführt werden, gilt die nachstehende 
Schilderung der Viertaktmaschine im allgemeinen auch für die Zwei- 
taktmaschine. 

Das Gestell des liegenden M.A.N.-Dieselmotors (vgl. Fig. 437 u. 438) 
ist kräftig und in gefälligen Formen konstruiert. In den Zylinder- 
mantel ist die aus Spezialguß hergestellte Zylinderlaufbüchse leicht 
auswechselbar eingezogen. Die einfache, kurze Bauart des Zylinder- 
kopfes trägt allen Drock- und Wärmespannungen Rechnung unter Be- 
rücksichtigung einer bequemen Zugänglichkeit der Innenräume und 
gleichmäßiger Kühlung der Wandungen. 

Maschinen über 200 PS Gesamtleistung werden nur als Doppel- 
maschinen ausgeführt (vgl. Fig. 436). Das Wesentliche der Doppel- 
maschinen ist die Vereinigung zweier Gestelle bezw. Zylinder in einem 
Gußstück und der Antrieb der Steuerung durch eine für beide Zylinder 
rege Steuerwelle und ein gemeinsames Exzenter für die zwei 
inlaß- und zwei AuslaBventile. Für höhere Leistungen können 
wiederum zwei solcher Doppelmaschinen mit innen liegenden Schwung- 
rad zusammengestellt werden. Diese Maschinen haben den Vorzug einer 
besonders großen Gleichförmigkeit des Ganges, großer Betriebsreserve 
und Sparsamkeit im Brennstoffverbrauch bei länger anhaltender geringer 
Belastung, da ein Teil der Zylinder abgekuppelt werden kann. 

Sämtliche Triebswerkteile und Laufflächen sind reichlich be- 
ınessen, so daß ihre natürliche Abnützung auf das geringste Maß 
beschränkt ist. Der Kolben hat sehr lange Tragflächen und ist mit 
Nachstellung versehen; durch letztere kann der Kolben nach 
eingetretener Abnützung wieder spielfrei eingepaßt und das sonst auf- 
tretende Klopfen verhindert werden, ohne daß ein Ersatz des Kolbens 
nötig wird. Um den Einfluß des Kolbengewichtes auszugleichen und 
den Gleitbahndruck und damit die Zylinderabnützung auf 


keinen Fall höher zu halten, als bei stehenden Maschinen, sind 
der Kolben und die Pleuelstange verhältnismäßig länger als bei stehenden 
Maschinen üblich. 

Als ein besonderer Vorzug der Bauart der liegenden Dieselmotoren 
ist das bequeme Nachsehen des Triebwerks und das leichte 





Fig. 436. Z. A.: Der einfachwirkende M.A.N.-Dieselmotor, liegender Bauart. 


Der einfachwirkende M.A.N.-Dieselmotor, | 


liegender Bauart. 

(Mit Abbildungen, Fig. 436 bis 438.) 

Der Dieselmotor ist, wie wir schon an anderem Orte be- 
tonten, von den ersten Anfängen bis zur jetzigen Vollerdung von 
der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg A. G. [M.A.N.) 
geschaffen worden. In den Jahren 1893 bis 1897 wurden die ersten 
Versuchsmotoren im Werk Augsburg gebaut und endlich 1897 der erste | 
brauchbare Motor von 20 PSe geschaffen. Die günstigen Prüfungs- | 





Ilerausnehmen des Kolbens anzusehen; nach Abnahme der 
Kurbelverschalung und Lösen des Pleuelstangenkopfes an der Kurbel 
kann man Stange und Kolben nach der Maschinenwelle zu herausnehmen, 
ohne Demontage des Zylinderkopfes oder irgend eines Steuerungsteiles. 

Kurbel und Pleuelstange sind durch eine Schutzhaube abgeschlossen ; 
dadurch ist ein Herausspritzen von Ol in den Maschinenraum zur Un- 
móglichkeit geworden. Auch kónnen Oldiimpfe vom Zylinder her nicht 
heraustreten, da die Luft zum Teil aus dem Raum vor dem Kolben 
geräuschlos abgesaugt wird. Hierdurch wird im Innern der Schutz- 
haube auch eine stete Lufterneuerung erzielt, so daß die Lager ständig 
kühl bleiben. 
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Die Steuerung des Einlaß- und Auslaßventils erfolgt mittels 
Wälzhebeln von einem einzigen Exzenter aus. 
von Wälzbebeln gewährleistet einen besonders ruhigen Gang der 
Steuerung. Alle der Abniitzung unterworfenen Teile der Steuerung, 
wie Bolzen, Rollen und Bahnen sind aus gehärteteın und geschliffenen 


Stahl gefertigt, auch ist für Nachstellung im Steuerungsgestänge gesorgt. | 


Das Brennstoff-Einspritz-Ventil befindet sich auf der 
Rückseite des Zylinderkopfes und hat eine wagrechte Achse. Der 
Brennstoff wird mit Hilfe von PreBluft in den Zylinder geblasen. Das 
Brennstoffventil wird durch eine besondere Welle gesteuert, die durch 
Kegelräder von der Hauptsteuerwelle angetrieben wird. Hervorzuheben 
ist die gute Zugänglichkeit zu dem Brennstoffventil; dies ist um so 
wichtiger, als die Nadeln der Brennstoffventile einer sorgfältigen Wartung 
bedürfen. l 

Die Schmierung aller bewegten Teile ist sorgfältig durchgebildet. 
Hauptlager und Kurbelzapfen besitzen Umlaufsehmierung, indem eine 
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Fig. 437. 
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Fig. 438. 
Fig. 437 u. 138. Z. A.: Der einfachwirkende M.A.N.-Dieselmotor, liegender Bauart. 


dauernd arbeitende Olpumpe das sich im Kurbeltrog ansammelnde ©] 
in einen Oltopf drückt, von dem es den einzelnen Schmierstellen fort- 
während zufließt. Die Hauptlager des Kompressors haben Ringschmie- 
rung; sämtliche Zahnräder lauten im Olbad. Alle übrigen Schmier- 
vorrichtungen können während des Ganges bequem bedient werden. 
Zylinder und Kolben werden durch eine mechanisch angetriebene 
Druckschmierpumpe geschmiert. Uberall ist, Vorsorge getroffen (durch 
Olschalen und dergl.), daß das abfließende Ol nicht in das Fundament 
gelangt, sondern sicher aufgefangen wird und leicht zur Wiederver- 
wendung abgelassen werden kann. 

Die Kühlung aller mit den heißen Gasen in Berührung kommen- 
den Teile ist mit Sorgfalt durchgebildet. Der Zylinder ist auf seiner 
ganzen Länge von einem Wassermantel umgeben. Das Kühlwasser 
wird überall, auch in den toten Ecken des Zylinderkopfes gleichmäßig 


Die Verwendung | 
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verteilt. Der Kompressorzylinder ist ebenfalls mit einem Kühlwasser- 
mantel versehen. Das gebrauchte Kühlwasser läuft in einen Abfluß- 
kasten; jedes Abflußrohr besitzt ein Ventil zum Einstellen der Kühl- 
wassermenge und ein Thermometer zum Ablesen der Abflußtemperatur, 
die an einer leicht zugänglichen und gut sichtbaren Stelle vereinigt sind. 

Das Anlassen geschieht mit Hilfe von Druckluft, die die Maschine 
durch ihren Kompressor selbst erzeugt und in Druckluftbehältern (An- 
laß- und Einblaseflaschen) aufgespeichert. Die zum Einblasen des 
Brennstoffes und zum Anlassen nötige Preßluft wird in einem Kom- 
pressor, der unmittelbar mit der Hauptmaschinenwelle gekuppelt ist, 
erzeugt. Die Lieferungsmenge des Kompressors wird durch einen 
Drosselhabn eingestellt Die komprimierte Luft wird in besonderem 
Kühler unmittelbar hinter dem Kompressor abgekühlt und von Wasser 
befreit, bevor sie in die Luftflasche übertritt. 

Die Bedienung der Maschine ist einfach. Sämtliche Stellen, 
die einer Wartung bedürfen, sind von ebener Erde aus 
leicht zugänglich. Man kann alle Teile der Ma- 
schine leicht beobachten, da ihre Bauhöhe nur gering 
ist und die zu beaufsichtigenden Teile, wie Ventile, 
Hebel usw. in übersichtlicher Weise an der Maschine 
angeordnet sind. 

Der Brennstoffverbrauch ist gering und be- 
‚trägt je nach Größe des Motors 0,180 kg bis 0,220 kg 
Treiböl für die PSe-Stunde. 


Halbautomatische Bohrmaschine. 
Von Ingenieur A. Breitrück in Braunschweig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 58.) 


Die auf Tafel 58 in der Zusammenstellung und den 
wichtigsten Einzelheiten wiedergegebene halbauto- 
matische Bohrmaschine bohrt selbsttätig Löcher, 
welche kreisfórmig angeordnet sind, und findet haupt- 
sächlich Anwendung in der Fahrradindustrie, Elektro- 
technik, sowie überhaupt in der Massenfabrikation der 
gesamten Feinmechanik. Sie ersetzt durch ihre viel- 
seitige Verwendbarkeit die zum Teil sehr komplizierten 
und teuren Bohrlehren und arbeitet, da sie selbsttätig 
bohrt sehr billig und genau. 

Die Maschine besteht in der Hauptsache aus einem 
Ständer, dem Antriebe der Bohrspindel und dem Schalt- 
mechanismus. 

Der Antrieb der Maschine geschieht von der Trans- 
mission oder dem Deckenvorgelege aus mittels der 
Riemenscheibe a, Letztere (a,) ist mit der Schnur- 
scheibe k, durch einen Federkeil fest verbunden. Die 
Schnurscheibe ihrerseits dreht sich lose auf den im 
Ständer befestigten Bolzen d. Der Antrieb der Bohrs 
spindel e, Seschicht mittels der Schnurscheibe k,, den 
Leitrollen gg, und der Schnurscheibe fk,. Die Schour- 
scheibe id durch zwei Ringmuttern h, h, in dem 
oberen Auge des Ständers gehalten und ist durch 
einen Federkeil i, mit der Bohrspindel verbunden. Der 
Federkeil wiederum wird mittels der beiden Nasen i, i, 
in der Schnurscheibe gehalten. 

Die Bohrspindel ist mit einer Längsnut versehen 
und kann sich infolgedessen ungehindert in axialer 
Richtung bewegen. Das untere Lager der Bohrspindel 
wird durch eine gußeiserne Büchse gebildet, weil 
praktische Versuche ergeben haben, daß sich bei der- 
artigen Lagerungen und hohen Tourenzahlen, Gußeisen 
als Material für Lagerbüchsen am besten bewährt. 

Am unteren Ende der Bohrspindel ist ein kleines 
Futter e, vorgesehen, welches zur Aufnahme des Spiral- 
bohrers dient. Auf der Konsole c, sitzt dann weiter 
ein Böckchen c,, das eine Bohrbüchse c, trägt, damit 
sich der Bohrer beim Bohren nicht verläuft. 

Die Leitrollen g, sind in einem Hebel g, gelagert, 
der um die Achse g, schwenkbar angeordnet ist, je 
nachdem ob die Antriebsschnur der Bohrspindel auf 
den Schnurrillen k, k, oder k, k, läuft. 

Der Antrieb des Spindelvorschubes erfolgt von der 
Schnurrille k, aus mittels der Schnurscheibe 1 der 
Schnecke m,, des Schneckenrades m,, der Achse m,, 
der Kurvenscheibe m, und einer Rolle. Die Rolle m, 
ist an einer kleinen Traverse n gelagert und diese wird seitlich 
durch zwei Stifte 0, 0, geführt, welche ein leichtes und zwangfreies 
Auf- und Abwärtsbewegen der Bohrspindel e, gewährleisten. Am 
unteren Ende der Achse m, ist ein Zahnrad p, Maga welches mit 
dem Rade p, in Eivgriff kommt und somit die Achse p, in Drehungen 
versetzt. Das untere Ende der Achse pz führt sich in einer langen 
Hülse p,, die ihrerseits am oberen Ende als Kurvenscheibe ve aus- 
gebildet ist Auf dieser Kurvenscheibe ist noch eine zweite Kurven- 
scheibe p, vorgesehen. Die Kurvenscheibe p, dient zur Auslósung einer 
Sperrklivke und die Kurvenscheibe p, dient zur Weiterschaltung des 
Arbeitsstiickes mittels des Schalthebels p, und der Schaltklinke py. 

Die Spindel q,, auf die das zu bearbeitende Stiick gespannt wird, 
ist in einer langen konischen Biichse q, gelagert. Die Biichse q, ist 
ihrerseits mittels vier Schrauben in der oberen Platte q, fest gebettet. 
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Die Platte q, ist um die Achse p, drehbar und wird durch eine 
Schraube in ihrer jeweiligen Lage auf der unteren Platte q, gehalten. 
Dureh Anordnung eines Schlitzes qe in der Platte q, ist man in der 
Lage, jeden beliebig zu bohrenden Lochkreisdurchmesser einzustellen, 
indem man die Schraube löst und die Platte q, so lange nach rechts 
resp. links verschiebt, bis der gewünschte Durchmesser erreicht ist; 
dann zieht man die Schraube wieder fest. 

Um nun noch ein rasches und bequemes Aus- resp. Einspannen 
des Werkstückes zu ermöglichen, ist ein Hebel r, vorgesehen; dieser 
ist an der Platte q, befestigt und greift mittels eines Sperrkegels r, 
in ein Arretierungsstiick r,, welch letzteres auf der Konsole c, fest- 
geschraubt ist. ill man jetzt ein neues Arbeitsstiick einspannen, so 
zieht man mittels des Hebels r, den Sperrkegel r, aus dem Arretierungs- 
stück und kann dann die Platte q, mit der Platte o, um die Achse p, 
nach links drehen, bis das Arbeitsstück bequem aus- resp. eingespannt 
werden kann; ist das Arbeitsstück wieder eingespannt, so bringt man 
den Hebel r, wieder in seine alte Lage zurück, bis der Sperrkegel r, 
in das Arretierungsstück r, schnappt. 

Auf der Spindel q, ist ein Schaltrad r, befestigt, das soviel 
Einschnitte r, hat, wie Löcher in das betreffende Arbeitsstiick gebohrt 
werden sollen. 

In das Schaltrad r, greift einmal die Schaltklinke p, des Hebels 
ps und das andere Mal die Sperrklinke. Der Hebel p, und die 
Sperrklinke werden, wie schon oben erwähnt, durch die Kurven- 
scheiben p, und p, betätigt. Die Kurvenscheibe p, drückt gegen eine 
Rolle Pio, welche an dem Hebel p, befestigt ist. Da die Kurven- 
scheibe p, immer nur ein bestimmtes Hubverhältnis ergibt, ist eine 
Anschlagschraube s, vorgesehen; gegen diese wird der Hebel p, durch 
die Wurmfeder s, gepreßt. Je nachdem wie man nun die Schraube s, 
stellt, wird ein großer resp. kleiner Hub des Hebels p, und somit ein 
entsprechender Schaltweg der Schaltklinke p, erreicht. 

Der Hebel p, ist am äußeren Ende mit einem Langloch s, versehen, 
das dazu dient, die Schaltklinke p, mittels eines Bolzens p,, immer so 
einstellen zu können, daß sie möglichst tangential auf dem Sperrade r, 
arbeitet. Durch Anordnung einer Feder s, wird die Schaltklinke 
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Hat man jetzt ein neues Arbeitsstück eingespannt und die Lage 
des Arbeitsstückes zur Bohrspindel ist wieder fixiert, so kann mau 
mittels des Handgriffes v, die Ausrückerstange u, nach rechts ziehen, 
bis der Antriebsriemen wieder auf die Scheibe a, zu liegen kommt und 
die Schiene t, sich mit der Nase t, mittels der Feder t, hinter den 
Hebel legt und selbigen somit in seiner Lage arretiert. Auf diese 
Weise ist die Maschine wieder eingerückt und der Arbeitsgang beginnt 
von neuem. 

In Fig. 4 ist das Kurvendiagramm gezeichnet; aus dem Schaltwege 
ergibt sich die Länge der Schaltkurven p,. Da die Sperrklinke 
früher von der Kurve p, frei wird, ehe die Schaltung beendet ist, so 
kann der Vorgang des Bohrers sofort nach beendetem Schaltwege be- 
ginnen. Da der Bohrer verhältuismäßig schnell bis an das Arbeitsstück 
vorgeschoben wird, beginnt die langsam ansteigende Kurve für den 
Bohrweg, wie dies aus Fig. 5, in der die abgewickelte Kurvenscheibe 
m, mit der Deutlichkeit halber schraffierter Fläche dargestellt ist, zu 
ersehen ist. Die Herstellung dieser Kurvenscheibe geschieht am ein- 
fachsten dadurch, daß man die in Fig. 5 abgewickelte Kurvenscheibe 
mittels Pauspapier durchpaust und die so erhaltene Zeichnung auf den 
Umfang der fertig gedrehten Kurve aufklebt und die Kurvensteigungen 
durchkörnt; nachdem man dann die Pause wieder entfernt hat, kann 
man die Kurve bequem auf einer Universalfriismaschine nach der An- 
körnung einfräsen. 


Wenn die Kurvenscheiben alle genau nach der in Fig. 4 ange- 
deuteten Weise aufmontiert sind, ist kein weiteres Probieren notwendig, 
man hat die Gewähr, daß alle Kurvenscheiben richtig funktionieren. 


Zwei neue „Union“-Bohr- und Fräsmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 439 u. 440.) 


Durch die Abbildungen, Fig. 439 u. 440 sind zwei neue Hori- 
zontal-Bohr- und Fräsmaschinen der Werkzeugmaschinen- 
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Fig. 439. Z. A.: Zwei neue ,Union“-Bohr- und Fräsmaschinen. 
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immer an das Schaltrad r, gedrückt. Zum Schutze des Schalt- | 


mechanismus gegen herabfallende Bohrspiine ist ein Schutzblech q, 
vorgesehen. 

An dem unteren Ende der Spindel q, ist ein Ring t, angeordet, 
der eine Nase t, hat und durch zwei Ringmuttern t, gehalten 
wird. Der Ring t, resp. die Nase t, dient zur automatischen Aus- 
schaltung der Maschine, diese erfolgt, indem die Nase t, gegen einen 
kleinen Riegel t, stóBt, der seinerseits auf der Schiene t, befestigt ist. 
Der Riegel t, sowohl als auch die Schiene t, sind beide mit Längs- 
schlitzen versehen, um den Riegel t, zu der Nase t, immer richtig 
einstellen zu können, da die Platte q, und somit die Achse q, beim 
Einstellen eines größeren resp. kleineren Durchmessers sich um die 
Achse p, dreht und somit sich die Nase t, mit dem Ring t, dem Riegel 
t, nähern sesp. sich von ihm entfernen würde, muß dies durch die 
Einstellungsmöglichkeit des Riegels t, ausgeglichen werden. 

Der Riegel t, muß so eingestellt werden, daß, wenn das letzte 
Loch eines Arbeitsstückes gebohrt ist und die Achse q, weitergeschaltet 
wird, während der ersten Hälfte dieses Schaltweges die Nase t, gegen 
den Riegel t, stößt und diesen sowie die Schiene t, so lange in der 
Richtung x verschiebt, bis die Nase t, den Hebel t, freigibt. Während 
der letzten Hälfte der Schaltbewegung muß die Nase t, den Riegel t, 
dann wieder freigeben, damit die Feder t, die Schiene t, wieder nach 
der entgegengesetzten Seite y drücken kann, und zwar soweit, bis der 
Ring u, an dem Lagerbocke u, zur Anlage kommt. Dieser Rückgang 
der Schiene t, resp. des Riegels t, ist notwendig, damit die Nase t, 
beim Drehen der Platte q, (wie oben beschrieben), nicht gegen den 
Riegel t, stößt. 

Ist durch die Nase t, der Riegel t, und somit die Schiene t, so- 
weit nach der Richtung x geschoben, daß die Nase t, den Hebel t, 
frei gegeben hat, so wird die Feder t, sofort die Stange u, nach links 
verschieben und durch die auf der Stange u, befestigten Riemengabeln 
u, bis u, wird der Antriebsriemen der Maschine von der Riemen- 
scheibe a, auf die Leerscheibe a, verschoben und die Maschine ist somit 
ausgerückt. 


fabrik Union (vorm. Diehl) in Chemnitz i. S. veranschaulicht. 
Beide dienen als Spezialmaschinen für Automobilbau und 
sperrige, leichte Gegenstände; die größere ist für Bedienung 
von beiden Seiten berechnet, besitzt einen verhältnismäßig großen Auf- 
spanntisch, ebenso ist der Abstand zwischen Spindelkopf und Bohr- 


—stangenfúhrung ein verhältnismäßig bedeutender. Schließlich kann noch 


der Vorschub durch Stufenräder mit acht verschiedenen Geschwindig- 
keiten erfolgen. 

Im speziellen besitzt die Maschine Fig. 440 einen Tisch von 
1000 >< 800 mm, der 900 mm längs und 600 mm quer bewegt werden 
kann. Die Bohrspindel e läuft selbsttätig links und rechts um, und 
die Vorschübe schwanken zwischen 0,1 und 3,5 mm. Die innere Aus- 
bohrspindel hat einen Durchmesser von 70 mm. Der größte zu bohrende 
bezl. plan zu drehende Durchmesser stellt sich auf 350 bezl. 450 mm; 
die größte Bohrtiefe, welche in einem Zug erreicht werden kann, auf 
700 mm. Das konische Loch in der Ausbohrspindel ist für einen 
Morsekonus Nr. 5 berechnet. Die größte Entfernung zwischen Spindel- 
kopf und Bohrstangenführung wird zu 1700 mm angegeben, ebenso die 
Länge der Grundplatte zu 2,8 m. Das Gewicht der Maschine stellt 
sich auf rund 3700 kg. 

Die zweite Maschine Fig. 439 besitzt eine Ausbohrspindel von 
60 mm Dicke. Sie vermag ein Objekt von 300 bis 450 mm Durch- 
messer plan zu drehen bezl. zu bohren; die in einem Zuge erreichbare 
größte Bohrtiefe stellt sich auf 500 mm und das konische Loch in der 
Ausbohrspindel ist für einen Morsekonus Nr. 4 bestimmt. Der Auf- 
spanntisch hat eine Länge von 700 mm und eine Breite von 500 mın. 
Die Längsverstellung des Tisches von Hand beträgt, wenn der Tisch 
quer gestellt ist, 450 mm, und wenn er längs gestellt ist, 250 mm. Die 
selbsttätige Querbewegung des Tisches dagegen beläuft sich auf 400 mm. 
Die größte Mittenhöhe über dem Tisch wird uns zu 500 mm, die größte 
Entfernung zwischen Spindelkopf und Bohrstangenführung zu 900 mm 
angegeben. Die ganze Länge der Grundplatte stellt sich auf 1,9 m, 
das Gewicht der Maschine auf 2000 kg und die Umdrehungszahl in der 
Minute auf 150. 
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Als Zutaten werden auf Wunsch mitgeliefert: Ein Friiskopf mit 
Muttergewinde, der sich auf das Gewinde der Hauptwelle e auf- 
schrauben läßt, und besonders einstellbare Messer besitzt, mit denen 
er Stücke von 220 mm fräsen kann; ein ebensolcher Fräskopf zum 
Aufklemmen auf die Bohrspindel. Weiter gehört dazu ein Flanschen- 
support von 450 mm größtem Durchmesser und einer Bohrung von 60 mm, 
ebenso ein Handkreuzapparat mit Ständer, den man auf dem Tische 
befestigen kann, um Plandreharbeiten auszuführen; die mittlere Höhe 
dieses Apparates stellt sich auf 350 mm. Endlich wäre noch zu erwähnen 
eine Universalplanscheibe, die man auf das Gewinde der Hohlspindel 
schrauben kann, von 550 mm Durchmesser. Daß die Maschine auch 
mit Patentstufenrädergetriebe und Antrieb durch einen Elektromotor 
von 2 PS versehen werden kann, wurde oben schon angedeutet. 

Im allgemeinen besitzen beide Maschinen den Vorzug, daß der 
zu bohrende Gegenstand, da sich der Tisch drehen läßt, von allen 


S700 


rechten Winkel. Die Hóhen-Feineinstellung des Tisches wiederum 
wird durch Ablesen eines senkrechten Millimetermaßstabes mit 1/10 No- 
nius festgestellt. 

Schließlich sei noch erwähnt, daß alle Kurbeln, Handräder und 
Handgriffe von der Vorderseite der Maschine aus betätigt werden können. 


Flüssigkeitkühler für die Motoren von Luftschiffen 
und Flugmaschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 441.) 


Nur um zu zeigen, daß selbst an sich mehr nebensiichlich erscheinen- 
den Apparaten im Pignoto- und Luftschiffbau seitens der Techniker 
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Fig. 440. Z. A.: Zwei neue’, Union“-Bohr- und Fräsmaschinen. 


Seiten bearbeitet werden kann. Darin ist denn auch die Verwendbar- 
keit der Maschine zu den kleinen Arbeiten, wie sie gerade der Auto- 
mobilbau mit sich bringt, begründet. Die Hohlspindel ist aus Stahl in 
konischen Lagern aus Phosphorbronze nachziehbar E Die innere 
Ausbohrspindel ist ebenfalls aus Stahl gefertigt und ruht in Phosphor- 
bronzebiichsen; sie ist massiv, ohne Ansatz, und triigt am vorderen 
Ende den Morsekonus; auch ist sie auf der Schleifmaschine genau 
rund geschliffen. Weiter gewiihrleisten zwei Tragspindeln die wag- 
rechte Lage des Tisches a in allen Hóhenstellungen. Die Mutter der 

einen Spindel besitzt zu 


diesem Zwecke Feinad- 
justierung. Die an der 
Maschine vorhandenen 


Stirn- und Schneckenräder, 
z. B. die des achtfachen 
Stufenrädervorschubes f, die 
auf den Achsen h und i, 
sind gefräst, die konischen 
Räder auf den Achsen h 
und i gehobelt. Sämtliche 
Räder Herzen. wie die Ab- 
bildungen erkennen lassen, 
eschützt. Ebenso dient 
as Hohlgestell e bei bei- 
den Maschinen als Werk- 
zeugschrank. 


und Selbstgänge der Ma- 
schine sind kurz zusammen- 


gefaßt folgende: 


1. Acht verschiedene Um- 
drehungsgeschwindigkeiten 
der Bohrspindel mittels vier- 
stufiger Scheibe und ein- 
und ausrückbarem Räder- 
vorgelege. 

2. Selbsttätiger Bohrvor- 
schub vor und zurück, der 
sich schnell durch Stufen- 
rädergetriebe wechseln läßt, 
das in sich wieder vier Vor- 
schübe beim Arbeiten der 
Bohrspindel ohne Riider- 
vorgelege und vier Vor- 
schiibe beim Arbeiten der Bohrspindel mit Riidervorgelege gibt. 

3. Selbsttiitiger Vorschub des Tisches beim Friisen quer zur 
Richtung der Spindel. 

Das schnelle Ein- und Ausriicken des Riidervorgeleges ist durch 
den vorn liegenden Handgriff gesichert. Ebenso schnell aber lassen 
sich auch die Vorschübe ein- und ausrücken. Desgleichen kann auch 
die Ausbohrspindel mittels Handrad und Zahnstange schnell vor- und 
zurückbewegt werden. Eine Handkurbel ermöglicht die schnelle Auf- 
und Niederbewegung des Tisches, und ein federnder Einleger mit nach- 
folgender Feineinstellung das schnelle Einstellen des Drehtisches in 





Fig. 441. 


Z. A.: Flüssigkeitskühler für die 
Motoren von Luftschiffen und Flugmaschinen. 


Die Geschwindigkeiten ` 


die größte ie zugewendet wird, geben wir in Fig. 441 die Skizze 
eines Louis Blériot in Neuilly, Seine, kürzlich patentierten Flüssig- 
keitskiihlers. 


Die Konstruktion bezieht sich, wie schon angedeutet, auf einen 
Fliissigkeitskiihler fiir die Motoren von Luftschiffen oder Flugmaschinen, 
insbesondere aber Drachenfliegern und ähnlichen Apparaten, 
bei denen die Trag- oder Steuerflichen zur Kühlung nutzbar ge- 
macht sind. 


Von den Skizzen der Abbildung zeigen die 1 und 2 eine Draufsicht 
und den Längenschnitt durch das Ausführungsbeispiel, welches sich nach 
Ansicht seines Konstrukteurs ganz besonders zur Verwendung der bereits 
üblichenFlächen fur Kühlzwecke eignet. Die Skizzen 3 und 4 zeigen in 
Draufsicht und Querschnitt, letztere in etwas größerem Maßstabe, eines der 
Elemente der zweiten Ausführungsform, welche sich insbesondere zur 
Verwendung als Hilfstragflächen für die Kühlzwecke eignet. Skz. 5 
zeigt schaubildlich eine Kiihleranordnung des Ausführuugsbeispieles 
nach Skz. 3 und 4 und Skz. 6 läßt schematisch in Stirnansicht einen 
mit Kühlvorrichtungen nach Skz. 5 ausgestatteten Drachenflieger er- 
kennen. 


Das Ausführungsbeispiel der Skz. 1 und 2 zeigt eine Anzahl runder, 
ceci Kammern a, welche in der aus der Zeichnung ersichtlichen 
Form oder in anderer geeigneter Gestaltung ausgeführt sein können. 
Dieselben werden z. B. mittels Niete b und mit oder ohne Verwendung 
von Dichtungsmaterialien auf einer biegsamen Fläche c befestigt, welche 
zweckmibigerweise aus diinnem Aluminiumblech hergestellt sein kann. 
Die napfartigen Kammern a stehen untereinander durch Rohrkrümmer d 
und biegsame Zwischenstücke d, in Verbindung. Diese Art des Zu- 
sammenbaues der napfartigen Kammern a und der Fläche e erzeugt 
ein sehr biegsames Element, das zur Bespannung der ganzen bisher 
üblichen Flächen (Tragflächen, Steuerflächen, Flügel usw.) oder eines 
ee derselben an Stelle von Papier oder Gewebe benutzt werden 

ann. 


Das Ausführungsbeispiel der Skz. 3 und 4 entspricht im wesentlichen 
demjenigen der Skz. 1, nur sind die runden Kammern a, welche paar- 
weise derart gruppiert sind, daß sie einerseits in Verbindung mit einer 
Fläche ec, von genügender Stärke als 'Tragfläche zu wirken vermögen 
und anderseits in Verbindung mit den Eintrittsröhren d,, Verbindungs- 
leitungen d, und Austrittsleitungen d, vollständige Kiihlelemente bilden. 


Die so hergestellten Elemente werden zweckmäßig in der aus Skz. 5 
und 6 ersichtlichen Anordnung aneinandergereiht, man setzt eine 
wisse Anzahl Elemente übereinander und lagert sie entweder starr oder 
um eine bestimmte Achse beweglich, außerdem werden diese Elemente 
an Behälter angeschlossen, die zweckmäßigerweise durch zwei senkrechte 
Gehäuse (e,, e,) gebildet und mit einer ihrer Längsseiten nebeneinander- 
gestellt werden. Der eine dieser Behälter ist mittels Eintrittsröhren 
und der andere mittels Austrittsröhren an die einzelnen Elemente an- 
geschlossen. Durch diese Anordnung kann eine sehr gute Zirkulation 
erzielt werden. 


Die Neukonstruktion eignet sich, das sei zum Schlusse noch an- 
gefügt, nicht nur für die Kühlung des Kühlwassers bei Explosionskraft- 
maschinen, sondern auch für die Kondensation des Betriebsmittels bei 
Dampfmaschinen, falls solche einmal zu Fliegerzwecken Verwendung 
finden sollten. 
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Erfurt. 


Der praktische Maschi 
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Uhlands technischer Verlag, Aarland 4 Múller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 


43. Jahrgang 1910. Tafel 2. 
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Der praktische Maschinen, 


43. Jahrgang 1910. Tafel 56. 
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Aarland A Müller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 


Uhlands technischer Verlag, Otto | 





Tafel 57. 
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Aarland 4 Múller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 





ERFORDIA 
ee ERFORT 


Moderne Ságewerks- und Holzbearbeitungs-Maschinen, 


deren Werkzeuge und Transmissionen. 


= Spáineabsauge-Anlagen. = 


GEBR. WETZEL - LEIPZIG-PLAGWITZ 


Kugel-Hängelager ,LIPSIA“ 


mit federnder Selbst-Einstellung. 

















Ausge- 

zeichnet mit 

Kgl. Sáchsischer 
Staatsmedaille. 


(al 


e 


+ E Kugel-Stehlager 
‘oo „LIPSIA“ 

| mit federnder Selbst-Einstellung. 
Konstruktion und 
Bezeichnung 
gesetzlich 
geschützt. 





Besondere Vorteile der Kugellager-Transmissionen „LIPSIA“ 


Die Kugellager sind nach allen Seiten um ihren Mittelpunkt drehbar in besonderen, 
seitlich in den gusseisernen Lagergehäusen verschiebbaren, federnden Einstellringen 
(gesetzlich geschützt) gelagert. 

Absolute Betriebssicherheit, Grösste Sauberkeit, Leichteste Montage, 

Geringster Kraftverbrauch. 
Komplette Anlagen mit Kugellagern bis 120 mm Bohrung an erste Industriefirmen geliefert. 





o SPEZIALITAT o 


Moderne Iransmissionen en a. sss 


Verzeichnis der inserierenden Firmen s. umstehend. 


HUETTEN-u.BERGWERKS- 
MASCHINEN 


~ GLEICHSTROM- 
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SYSTEM „STUMPF“ 
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Gesucht fiir Bangkok (Siam) ein 
kaufmännisch gebildeter 


Geschäftsstelle des Kartellsder Auskunftelen , Burgel‘, LEIPZIG, 
Königsplatz 4. ca. 400 eig. Geschäftsstellen. In- u. Ausl. organisiert. 200000 M. dep. 
Prosp. u. Brosch. gratis. Einzelauskünfte, Abonnements, Spezialberichte, Sammel- 


LOUIS HERRMANN 





Techniker berichte, Agentenbeschaffung. — Man adreasiere: Auskunftel Búrgel Leipzig. | GH DRESDEN-A7. 
als Assistent des Leiters der technischen | NIR? 
Abteilung eines yróss. Import- Hauses e, i 
Derselbe muss Erfahrung haben im ! | 
Reismühlenbau, Montage von Maschinen | 
aller Art, sowie auch in elektr. Licht- 
und Kra anlage n Kenntnisse der 
englischen Sprache ia Gefi. 


Offerten unter B. 330 an die Expedit. 
dieser Zeitschrift erbete 


DIEDRICH LENTZEN 
Bl rer 
in Westf. 

spezial - Fabrik 


©) Gaseh © — as ee | 


oder verwertet Ertin- 


2. 9 kauft gungen." Angebote unter 
©) ketten il aS 





„Patent”)bef. Haasen- 
stein &Vog ler Hamburg 
:: Trans o 
missions- und 
verwandter 
Ketten nebst 
Rädern und 
all. Zubehör. 


Feder. Regulatoren 


verschiedener Konstruktionen. 


Achsen- Regnlatoren 


auch mit Tourenänderung. 


Zabel AS Co., 


Regulatorenfabrik 


asbestverpackte, stopfbiichsenlose 


RE o arde f Jp jae bieten Ts Mi OCH Lie Ai) Ch z 


unbegrenzte Haltbarkeit u. entsprechen r (E A) 


allen Anforderungen, die man an eine und 
Kesselarmatur zu stellen vermag. 


Original Klinger-Fabrikate 7 ES | Vi eberhilzer 











tragen diese 


; (EU) 
Schutz- Al Marke. m G Sloplbüchsen - Packung 


„Excelsior“ 
Q uedlinbu rg. Rich. Klinger, s Gum ERR SustavHleemann, 





Hamburg E 





Aarland & e 
enn dësch Jal ai 


tlingen 
ege Tebhnivohes Anzeiger 
Budapest. 
gp ee Maschinenfabrik- -Gesellach., S 


Ëer Stuttgart 


burg 2 
Pie pel- t Maschinen- u. Feilen- 
fabrik, G. m. b. H., Ammendorf . 


N.V. Appingedammer Bronsmotoren- 


fabrik, Appingedam. . 
Auskunfteien Bürgel, Leipzig 
Becker, R., & Co., Dessau. . 
Berliner Werkzeugmaschfabrik A. -G. 

vorm. L. Sentker, Berlin N. 65. 
Beth, W. F. L., Lübeck . . 


Blackman Ze Comp Ltd., 
London E. 0... Bu 


Bonness & Hachfeld, Potsdam r 
Bopp 4 Reuther, Mannheim-Waldhof 
Borsig, A., Berlin-Tegel e 
Brandt, Tx , Berlin- Wilmersdorf . 
Breuer, F., 4 Co., Pirna . a 
Briegleb, Hansen & Co., Gotha . . 
Butenschön, rn, Bahrenfeld- 
Hamburg . ele 
Butting, H., Crossen a. O. 
Cottbuser Maschinenbauanstalt und 
Eisengiesserei, A.-G., Cottbus 
Cudell-Motoren- ‘Gesellschaft Berlin 
Degener & Co., Leipzig. . è 
Deutsches Technikum, Berlin . 
Deutsche Waffen- und EAS 
fabriken, Berlin. . . . . 
Diets, Joh., Altona . . 
Dreyer, EN 4 Droop, Han- 
nover. . 
Eberle, J. N., de Cie. i Augsburg 
Ebert, E. F ' Luga Ke 
Eckardt, J. Ò., Cannstatt — ` 
Ehrhardt, Th.. Berlin- Halensee . 
Ehrhardt A Sehmer, G.m.b. H., Saar 
briicken . . . e er 
Ehrlich, Oscar, Chemnitz . . . . 
„Elektrochemie“, Markranstädt . 
Maschinenfabrik Franz 
Beyer A Co., Erfurt . . 
Fichtel & Sachs, Schweinfurt“ a. NM 


Inserate auf Kunstdruck: Erfordia Maschinenbaugesellschaft m. b. H., Erfurt-Ilversgehofen. 








Verzeichnis der 


Seite 
XXI 


111 
XVII 
11 


XV 


Fischer, Frits, 4 Rówer, Btützerbach XI 
Fortuna- Werke, Cannstatt . xx 
| Franck, Carl Feucht. . II 
Friedewald,K:,@Co., Leipalg-Plagw x 

Friedrichs-Polytechnikum, Cöthen . XXIII 
Gast, J., Lichtenberg-Berlin . . XX 
Glyco Metall- Gesellschaft, G.m.b. H. 

Wiesbaden. . > XIII 
Gisevius, Bogdan. Berlin w Ve XVI 
Gloerfeld, Gebr. Liidenscheid XVII 
Götze, H., Berlín . . . XXILI 
Grossmann, C., Wald . . La XIV 
Hammelrath & are Düssel- 

| dorf . . a W 
Harangs, Dr., "Halle a. DÉI . XXIII 

| Hauers, Martin Ww., Nürnborg II 
Heede, Fritz, Hann. -Münden III | 
Heidelmann Wilh. Stuttgart VI 
Heinik’s Erben & Co., Prerau XXIV 
Heller, Max, Leipzig. IN 
Herrmann, Louis, Dresden . (It 
Herzog, Paulus, a. Katz- 

htitte i. Th Reg? u 
Diere Kiel. . ~ yA 
Ingenieur-Akademie Wismar à LARANI 
Ingonieurschule Mainz . . . XXIII 
Ingenieurschule Mannheim XXIII 
Ingenieurschule Zwickau . XXII 
Jaeger, Rothe 4 Nachtigall, G. m. 

b. H., Leipzig-E. . . . - > Vil 
Kan'ss, A. W., Wurzen 11 
Keller & Co., Chemnitz 1 
Kempchen sen., Wilh., Oberhausen IV 
Kienzle, Emil, 'Geisingen 5 AENA 
Kleemann, Gustav, Hamburg. . DI 
Klin er, Rich., bes bei 

Wien. . ‘Oe a Ill 
Kohl, Max, Chemnitz ~~ XIV 
Königl. vereinigte Maschinenbau- 

schulen, Elberfeld-Barmen . XXIII 
Krautzberger & Co., G. m. b. H. 

Holzhausen . e XV 
Kreissig, Ernst, Glashiitte . e N x 

| Krouzstromwerk Gi- MD. 728, 
Hagen i. ae aa XV 
XX | Kuhlmann, W, Offenbach . XV 








IV 


Seite 
Filzfabrik Adlershof, A.-G., Adlers- 
bof bei Berlin . . Ix ` 


D.R.P. 


ist knetbar, hitzebeständig. billig, 
wreift die Kolbenstangen nicht an 
und dichtet jahrelang. 


=== Metall- 
Stopfbüchsen-Packung 


Erste Referenzen aus allen Branchen! 


Max Heller Leipzig 200. 











Drahtseil 


H H 


Transmissionen, 
nd be 


promptest 


F. Ebert, Lugau i. Sa, 4 


gegrúndet 1862. 


Mechanische Draht- u. Hanfseilfabrik. 


für Dampfpflüge, 
Winden etc. 


währten 


in hervorragí 


Ausfuhrungen 


Die einzige, hyglénisch vollkommene,in Anlage und Betrieb billigste 


Heizune 


fiir das EE 


ist die Frischluft - Ventilations -Heizung -~ 
Jn Jedes auch alte Haus leicht einzubauen.— Man verlange Prospekt. C 
Schwarzhaupt,Spiecker&C® Nachf GmbH. Frankfurt? M. 


Treibriementabrik 


Wilh. Kempchen sen, G. m. b. H. 
OBERHAUSEN, Rheinland 


liefert als Spezialitat 


Hauptantriebs-, Dynamo- u. Walzwerksriemen 


Kernleder-Maschinenriemen, Rival-Chromlederriemen, 


Original Victoria-Balatariemen, 


Kameelhaarriemen, 


Gummiriemen, Náh- und Binderiemen, techn. Leder- 


artikel, 


Prakt. Riemenverbinder, 
Konservierungsmittel. 





Bewáhrte Riemen- 
Ch Anfragen erbeten! 


| 








A) 








Seito | 

Kuntze, whore Göpp e ` XI 
Lanz, Heinri : ge - , XXI 
Lentzen, Diedrich. Gevelsberg er III 
Liebermann A Klinge, G. m. b. H., 

Düsseldorf . . e XII 
Livuer, G. F., Wurzin E Aa XuI 
Loewe, Ludw., € Co., Berlin. XVII 
Lübecker Maschinenbau-Gesell- 

schaft, Lübeck . CAL, AE 
Maelger, K. Inh. Ernst Maclger, 

Berlin. š XIV 
Manz- Kauffmann, E. , Stuttgart 5 X 
Maschinenbau - Aktien- Gesellschaft, 

Balcke, Bochum . TEE Vil 
Maschinenbau - A.-G. Golzern- 

Grimma, Golzern i. 8. II 
Maschinenfabrik Badenia Weinheim 11 
Maschinenfabrik Sürth, G.m. b. H., 

Siirth . e WMA 
Maschinen- u. ' Armaturfabrik vorm. 

Klein, Schanzlin & Becker, Fran- 

kenthal, Pfalz . y 
Maschinenfabrik u. Eisengiesscrei 

„Druidenau“, G. m. b. H., Aue . XI 


Mayer & Schmidt, Offenbach TE AT I 
Meusser Hermann, Berlin . XX 
Meyer, Roth 4 Pastor, Kiln. . XVIII 
Michaelis, Hermann, Chemnitz . . I 


Missel, E., Stuttgart . XVI 
Motorenfabrik Edmund Friedrich, 
Fenerbach-Stuttgart . XVII 
Mühlenbauanstalt Beck, A. ER. > 
Dresden . XXIV 
Miiller, Fritz, Schmargendorf ac 
Nähler, Patentanwalt, Berlin . II 
Naumann, Ed., Górlitz eh anon IX 
Nienburger Eisengiesserei u. Ma- 
schinenfabrik, Nienburg a. 8. XI 
Oberschlesische Eisen-Industrie, 
A.-G für Bergbau u. Hütten- 
_ betrieb, Gleiwitz. s XXIJI 
Österreich. Acetylen- Verein, Wien. XVII 
Persicaner & Co., Berlin O. 17 V 
Petit, Charles, A "Co., Lübeck å XVI 
Polytechnisches Institut Arnstadt . XXIII 
Polytechn.Institut u. rd XXIII 
Riedel, Rich., Leipzig-R. . . XVIII 
Riefler, Clemens, Nesselwang 3 Vv 
— Gebr, 


Deutsches Reichsadreßhuch 


zu verkaufen. 





Cand. rer. techn. 


akad. gebildet, 2!/, Jahr Praxis im 
Maschine ‘nbau, 6 Sem. Studium im 
Maschinen-, Motoren- u. Pumpenbau, 
flott., sicherer. Konstrukteur, reprä- 
sentationsfühig, redegewandt, sucht 
Stellung im Buro, Betrieb oder für 
Reisen; auch Ausland. 
unt.B.333 an d. Exp. d. Zeitschr. erb. 








R. Jonkergouw u. L. Destrez, 
Inhaber des D. R. P. No. 183527 
betreffend 

Verfahren und Form zur Her- 


| 


| 








inserierenden Firmen. 


Seite 

Ritter, W., Altona. . XVII 
Schäffer & Budenberg, G. m. b. H., 

Magdeburg VI 

| Schneider & Holts, Bteglits-Berlin XVII 

Schneider, Jaquet a Oo., Strassburg XIV 

Schoene, Gebrüder, Halle a. 8.. . XVII 

Schrieder, J., Säckingen d ¿ Y 

| Schulze, Alfred, Glauchau. . VI 
Schwarzhaupt, Spiecker & Co., 

Nacht. Frankfurt 5% ry 
Simmelbauer, K. P., &Co., Montigny XV 
Sokal, 8., London . > II 
Solos "Motoren- Gesellschaft. m b. H.. 

Wiesbaden . . E XVII 
Stolz, Carl Esslingen 7 IV 
Sylbe 4 Pondorf, Maschinenbau- 

Ges., Schmölln . . 5 AR 
Technikum Altenburg 8. JA. XXII 
Technikum Hainichen . XXIU 
Technikum Hamburg. . . XXIII 
Technikum Hildburghausen XXIII 
Technikum Mittweida ; XXIII 
Technikum Neustadt i. Mecki XXIII 

| Technikum Strelitz Te e XXIII 
Technikum Varel i. Old. . . XXIII 
Technisch.Hilfeverein, BerlinN W.87 VI! 
Tiimmler, Robert, T r 1] 
Uhlands technischer Verlag Otto 

Politzky, Leipzig XIX, XXII 
Ulimann, F., Zwickau 11 
Unger, Carl, Stuttgart e o é XXI 
Verlag der Technischen Monatshefte, 

Stuttgart XXII 
Volmetaler Stanz- u. . Hammerwerke, 

Hagen i. W. . e XVI 

| Wanderer-Werke A. -G., "Schönau A VI 
Wapler, A.,0.,40. , Tragnitz-Leianig XV 
Winkelsträter & Sure, Barmen . . A 
Wirkschule, Limbach iS... . . . XXIII 
Wotan-Werke A.-Ges. friiher Deut- 

sche Maschinen- und Je: 

fabrik , Leipzig IX 
Wiinsche, Carl, Leipzig-Lindenau > 1X 
Wurmbach , H. Emil, Uckersdorf, 

Dillkreis (Nassau) ...... XX 
Zabel & Co., Quedlinburg . LI) 
Zimmer, E., ’ Berlin e evs II 
Zimmermann, B., Bautzen . 11 


(sefl. Offert. | 


| núrem Herd (12 jährige Spezialpraxis; 





stellung von Gegenständen 


glasartiger Zusammensetzung 


wünschen zwecks Ausbeutung der | 
Erfindung mit Interessenten in Ver- 


bindung zu treten. Gefl. Anfragen 
befördert A. Luedecke, Berlin SW., 
Belle - Allianceplatz 17. 


Die im Betriebe 
weitaus billigsten 
ohne jedes Gebläse 


mehrfach 
ges. gesch. 


sowohl für 


Saks, als Kohlen: 


Penarung empfiehlt 


Carl Stolz, Esslingen a. N. 


Prosp. u. Hund. v. Referenz. z. Dienst. 





Wetzel, 










Leipzig-Plagwitz. 


(Mosse) Jahrgänge 1909 u. 
1910 je 3 Bände wenig ge- 
braucht f. M.10.— bez. M. 12. — 


Bestellung erbeten unter B.326 an die Exped d Zeitachrint: 





~ Achtun | Verfahren mit genauer An- 
H leitung und Zeichnungen 
bei Selbstherstellung d s Tierelofens liefert 
unter voller Garantie zum Schmelzen von: 
I. Schmiedeeisenguss, schmied- und 
schweissbar ohne Temperung; II. Stahl- 
guss; III. Halbstahl; IV. Hartguss: 
V. Werkzeugstahl: VI. Chrom- Nickel- 
stahl; VII. Schnelldrehstahl. 
Desgleichen empfehle mich zum Neu- 
und Umban von Kupolöfen mit garantiert 
Wia Koksverbrauch und modernen Temper- 
öfen mit leicht ausfahrbarem und statio- 
Mit- 


glied des V.D.G. und des V.d. E.) 


| €. Kreth, Giesserei-Ingenieur, Hildesheim. 
94l, | = m == : > 








Erfinder sparen viel, wenn 
sie selbst ihre 
Patente und Gebrauchsmuster 
anmelden und verwerten, bei 
Gebrauch der ges. gesch. 


Patentformularmappe 
(Preis 5 M.) 
Ohne Aufforderung ER EE An- 
erkennangsschreiben beweisen ihre 
vorzügliche Branchbarkeit, 


Prospekt gratis und franko voin 
Patentformularverlag 


Erich Muschke, Mainz. 


A EZ 
D. R. P. 196098: 


„Verfahren zur Ver- 
hinderung der Rost- 
bildung in verzinnten 


Eisenbehältern‘“. 


Käufer oder Lizenznehmer gesucht 
durch Patentanwälte Springmann, 
Herse, Berlin SW. 61. 








Elektromotor, 


1/, Jahr in Betrieb, 45 PS, 680 Um- 

drehungen, 220 Volt, 167 Amp., 

Fabrikat A. E.G., Berlin, sofort zu 

verkaufen. 

Maschinenfabrik Körlin, e. &. m. b. H, 
Körlin a. d. Pers. 











Stellenliste 
fiir Techniker 


aller Industriezweige. 
Offerten unter Angabe der Nummer an 
Uhlands technischer Verlag, 
Otto Politzky, Leipzig. 


Offene Stellen. 


(Unter dieser Rubrik werden neben den vou 
den betr. Firmen direkt aufgegebenen An- 
zeigen auch geeignete Gesuche aus 
auslindischen und deutschen 
Fachzeitschriften veröffentlicht.) 


Für Abonnenten und Inserenten gratis. | 


Offerten muss das Porto für Weiterbe- 
förderung beigelegt werden. 


2946. 
kaufmännisch gebildeter Tech- 
niker als Assistent des Leiters 
der technischen Abteilung eines 
grösseren Import-Hauses. Derselbe 
muss Erfahrung haben im Reis- 


mühlenbau, Montage v. Maschinen | 


aller Art sowie auch in elektr 
Licht- und Kraftanlagen. 
nisse der englischen Sprache er- 
forderlich. 


2955. 


nellen Fabrikation von Automo- 


bilen eingehend vertraut ist und | 





Gesucht für Bangkok (Siam ein | 


Kennt, | 


Gesucht zum möglichst sofortigen | 
Eintritt ein erster Betriebsin- | 
genieur, welcher mit der ratio- ` 








langjährige Erfahrung durch Ia | 
Zeugnisse und Referenzen nach- | 


weisen kann. 
sehr energischen, 
Herrn reflektiert. 
Gehaltsansprüchen, Photographie 
und Zeugnisabschriften erbeter, 


umsichtigen 


Zwei tücht. jüngere Ingenieure 
mit guten Erfahrungen im Prä- 
zisions - Werkzeugmaschinenbau, 
werden per sofort oder 1. Januar 
1911 gesucht. Bewerbungen mit 
Gehaltsanspriichen erbeten. 


2956. 


Jüngerer Ingenieur mit Hoclı- 
schulbilduug tür Konstruktions- 
bureau zum möglichst baldigen 
Eintritt gesucht. Offerten mit An- 
gabe der Gehaltsansprüche er- 
beten. 


2957. 


. Gesucht zum möglichst baldigen 

Antritt ein tüchtiger jüngerer 
Ingenieur, welcher bereits Er- 
fahrungen im Bau von Ventil- 
dampfmaschinen besitzt. Gefi. 
Bewerbungen unter Angabe der 
bisherigen Tätigkeit, des Alters 
und der Gehaltsansprüche unter 
Beifügung von Zeugnisabschriften 
erbeten. 


Maschinentechniker für Bu- 
reau und Betrieb zu sofortigem 
Eintritt gesucht. Erforderliche 
gute zeichnerische Leistungen 
und praktische Erfahrung in Ma- 
schinenbau und Elektrotechnik. 
Bewerbungen mit Zeugnisab- 
schriften, ‘Lebenslauf und unter 
Angabe von Gehaltsansprüchen, 
und Militärverhältnissen sind bis 
zum 7. Januar 1911 einzureichen. 


2959. 


2960. Akad. geb. Ingenieur zur 
Konstruktion von Kraftüber- 
tragungsapparaten gesucht. Offert. 
mit Zeugnisabschriften, Gehalts- 
ansprüchen und Photogramm 


erbeten, 


2961. Zum baldigen Eintritt gesucht ein 
junger Ingenieur mit einigen 
Jahren Bureaupraxis im Diesel- 
motorenbau für Projekte und 
Detailarbeit. Offerten unter An- 


gabe von Gehaltsansprüchen, Re- 


Es wird auf einen | 


Offerten mit | 













y 
Präzisions- 
in, Schanzlin Se | Reiss- 
RN r d Zeuge 
-a Rundsystem. 
| Clemons Riefler 


Personal 1200 | Nesselwang u.München. 


Paris 1900 Grand Prix 
St. Louis 1904 „, 
Lüttich 1905 

Brüssel 1910, 2 Grand Prix 


Die Zirkel der echten 
Riefler-Reiss.cuge sind mit 
dem Namen Riefler ge- 
stempelt. 


Kleins Original- 





kondensi {ni 


für Satt- und Heissdampf 





60—70°, Oelersparnis 
haben Sie bel 
Verwendung von 


Dixons Ticonderoga 
Flocken-Graphit. 


Der einzige reine Gra- 
phit,der zumschmieren 
verwendet werden darf, 
u Man achte auf den : 
gesch. Namen „Dixon“, 


: Dixons consist. Graphit-Fett :: 


Metall- -Stopfbüchsen-Packungen 
„Peeo“ (Pat. Sievers) 


Original „Walrus“ Packing 


die beste Dichtungsplatte. 
Alle techn. Bedarfsart. billigst. 


Persicaner € Co. 
BERLIN O. 17 — Warschauerstr. 39/40. 





Grósste Spezialfabrik 
Deutschlands. 






=.: Massen-Vorrat. :- 

























"CA op 
Präzisions-Reilszeuge 
Fabrikation und Reparaturwerkstätte. 
Aufrichten und Ergänzen älterer Systeme. 
Auf Wunsch gegen solide Teilzahlungen. 


































Prospekte durch = O are H Idt 
: rigina owa 
J jul. Akermann, Reutlingen 30. | 6" Metall- 
Hammelrath’s „Sorten von 
s Stopf biichsen 
Patent - Diaphragma-Pumpen ge 
Leis e Ki ge e \ in Betrieb bei 
¿c:stungen von 5000 bis 60000 Liter pro Stunde. Of Dë Dampf- 
Transportable und stationáre ES Sa eier 
Anlagen für Hand-, Trans- , Näheres 
missions-, Benzin- u. elektro- GE Fa 
sporin bei 


motorischen Betrieb. 
Spezialpumpe für industrielle Zwecke. 
Beste Baupumpe. 
Ersatz für Schlammbagger. 


Vorzügliche Jauchepumpe. 





cetylen-Licht-Anlagen 









= 25000 Stück geliefert. —— und 
Hammelrath utogene Scheiss, 
Einrichtungen. 


& Schwenzer 


Zahlreiche transportable und 
stationäre Anlagen imBetrieb. 





> > e sa ip 
Pumpenfabrik i Geprüfte Apparaten-Systeme. 
eg = niversal - Schweissbrenner. 
Düsseldorf 60m Sicherheits Wasservorlagen. 
eme Prospekte frei. 
‘iliale 


Acetylenwerk Hesperus, Stuttgart. 


Berlin SW. 48, Besselstr. 6. ' 


Lager Hamburg 11, Stein- 
höft 9, Elbhof. 


Diaphragma - Saug- und Hebehmane. für direkte 
Riemenübertragung durch Elektromotor. 





Maschinenbau-Anstalt J. Schrieder 
Säckingen 6 a. Rh. u. Stein (Aargau) Schweiz. 


Hydraul. Bremsregulator 


E Breuerë G: 
Inh. GHentschel. 


Pirna a.E 
Specialität seit 1872 


sur augenblicklichen u. sicheren Reguli en ea, MA 
Turbinen u. Wasserrädern, für jeden W 

Betrieb, insbesondere auch elektr. Licht- u. Kraft- 
äbertragungsanlagen von höchstem Wert. Auto- 
matische gr latoren. Begulatoren für 
Dampfmaschinen, Schnelligkeits - Anzeiger ete. 
Feinste Reforensen in allen Kulturstaaten. Prima 
Zeugnisse sow. Prospekte zu Diensten, weltgehendate 
Garantie bei bündigster Gewährleistung. 





va) 
e i padd 
st kam any! 4 


Einfache 
„Wanderer'-Fräsmaschine No. A 
mit Einzelscheibe oder Elektro- 

motor; D. R.-P. angem.: 


Nettogewicht ca. 5000 resp. 5400 kg; 
Wechsel der Vorschub- u. Spindel- 
geschwindigkeiten vermittels je nur 
einer Hebelverstellung; 16 verschie- 
dene Vorschubgeschwindigkeiten ; 
16 verschiedene Spindelgeschwindig- 
keiten; Arbeitsfläche des Tisches: 
1700><460 mm 













mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 
für kleine und mittlere Dampfmaschinen. 


Grosse Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 


Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 


Bei Anwendung für Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 


Tourenzahl verstellbar. oO Gefilliges Aussere. 
Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 


die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
einfachst Bai ia ao Absperrventilen kombiniert geliefert. 
hrung von 80 bis 100 mm Lichtweite. 


Prospekte auf Wunsch. 





mit Schnellschluss- 
absperrung 












Abt. A.: Randwirkmaschinen. Abt. E.: 

















in eingesandte Rider 
und Zahnstangen. 
Einschneiden der Ge- 
winde in eingesandte , 
Schnecken u. Wellen. 


PR 0 : 
Uber 1200 Modellräder. ` -s 





| pol 5 












Prázisions-Feder-Regulator auf Drosselentil 





Wilh. Heidelmann, Maschinenfabrik, Stuttga 





| anderen "Werke, = go Y 
Schónau-Chemnitz E 





das PRR 
absperrung 


Schaffer & Budenberg, 6.m.b.h, Magdeburg B. 


No. 35. 


Fabrikation von 
Priizisions-Zahnridern 


Stirn-Riider, Zahnstangen, Kegel- 


Räder, Schrauben- 


Räder, 


Schneekenräder usw. 


Abt. B.: Spulmaschinen. 
Abt. C.: Kaltsägemaschinen. a 99 jeder Art: 
Abt.D.: Mehrspindlige Bohr- E (S 
maschinen. > = 
Einschneiden d. Záhne — : = 


Riider fiir Strassen- 
bahnwagen, Auto- 


mobile, Aeroplane, 


Kinematographen 


usw. 


Über 1200 Modellräder, 


Hauffstr. 


Schnecken, 





2962. 


2964. 


2965. 


2966. 


2967. 


2968. 


2969. 


ferenzen und des friibesten Ein- 
tritts erbeten. 


Gesucht zum 1. Januar 1911 
akademisch gebildeter, jiingerer 
Maschinen - Ingenieur zur 
selbständigen Bearbeitung von 
Neu- und Umbauten, Projekten 
usw. Späterer Übergang in den 
Betrieb nicht ausgeschlossen. 
Offerten mit Photographie und 
Zeugnisabschriften erbeten. 


. Für Form- u. Giessereimaschinen- 


bau wird ein selbständiger Abtei- 
lungsingenieur gesucht. Gef. 
Angebote mit Lebenslauf, Gehalts- 
ansprüchen und Antrittstermin 
erbeten. 


Von den Technischen Staatslehr- 
anstalten zu Chemnitz wird ein 
Maschinen-Ingenieur der im 
allgemeinen Maschinenbau und 
namentlich im Werkzeugmaschi- 
nenbau Unterricht zu erteilen be- 
fähigt ist, als Lehrer gesucht. 
Abgeschlossene Hochschulbildung, 
langjährige praktische Erfahrung 
und Betätigung in der Industrie 
sind unerlässlicheVorbedingungen. 
Das Endgehalt, das erreicht werden 
kann, beträgt 7200 M. neben 
dem gesetzlichen Wohnungsgeld- 
zuschuss. Die Aufriickungsfristen 
sind dreijährig, die Aufrückungs- 
beträge 600 M. Dienstantritt 
1.April 1911. Bewerbungen unter 
Beifügung von Zeugnisabschriften, 
Lebenslauf u. Gebaltsanspriichen 
erbeten. 


Ingenieur oder Techniker für 
ein Konstruktionsbureau, Abtei- 
lung pneumatische Getreidetrans- 
portanlagen, gesucht. Bevorzugt 
werden Herren, die auf diesem 
Gebiete schon Erfahrung besitzen. 
Bewerbungen mit Lebenslauf, 
Zeugnisabschriften, Referenzan- 
gaben, Gehaltsansprüchen und 
Angabe des frühesten Eintritts- 
termines erbeten. 


Gesucht zum 1. Januar oder 
1. April mehrere jüngere, tüch- 
tige Konstrukteure aus dem 
allgemeinen Maschinenbau für 
Transportanlagen (mechanische 
und pneumatische), mechanische 
Feuerungs- Apparate usw., mit 
oder ohne Spezial-Erfahrungen. 


Gesucht ein Konstrukteur für 
Abteilung Dampfmaschinenbau, 
der mit allen Neuerungen auf 
diesem Gebiete vertraut ist. In 
der Meldung wird die Angabe 
der bisherigen Tätigkeit, der 
Gehaltsanspriiche und der Ein- 
trittstermin erbeten. 


Filialleiter für eine Filiale in 
Saarbrücken gesucht. Nur Be- 
werber, die im Bezirk gut ein- 
geführt und mit der Pumpen- 
und Armaturenbranche bekannt 
sind, können Berücksichtigung 
finden, 


Für ein Konstruktionsbureau, Ab- 
teilung Heizung, zu sofortigem 
Eintritt ein tüchtiger, durchaus 
selbständig arbeitender Kon- 
strukteur mit Erfahrungen im 
Konstruieren von Heizungsbe- 
standteilen gesucht. Angebote nur 
erster Kräfte mit näheren Angaben 
über Alter, Bildungsgang, bis- 
herige Tätigkeit, möglichen Ein- 
trittstermin und Gehaltsansprüche 
unter Beifiigung von Zeugnis- 
abschriften und Photographie, 
sowie Aufgabe von Referenzen 
erbeten, 








LUFTPUM 


Sr e, d 


Rotierende 





(Strahlkondensatoren) 


ME. ` KZ u RE y Zog 
SS A a 











Patent WESTINGHOUSE-LEBLANC 


sind die besten und weitaus betriebssichersten I.uftpumpen fir Kondensationen, speziell für Dampfturbinen. 


Schleuderrad - Strahlkondensatoren, 


Patent Westinghouse-Leblanc 
fúr einzelne Dampfmaschinen. 


Komplette Mischkondensationen, Westinghouse - Leblanc. 


Kaminkthler 


Maschinenbau - Aktien - Gesellschaft Balcke Bochum. 





Stellen-Gesuche. 


Preis für Aufnahme während 6 Woche. 
6 Mark; für Abonnenten und Inserente. 
3 Mark. 


772. Ingenieur, Absolvent höherer 
Fachschule, 25 Jahre alt, evang., 
militärfrei, 3*/, Jahre Bureau- 
praxis, seit 1*/, Jahr erfolgreich 
als selbständiger Konstrukteur 
tätig, wünscht anderweitig dau- 
ernde Anstellung im allgemeinen 
Maschinen-, Motoren- od. Pumpen- 
bau. Sachsen und Thüringen 
bevorzugt. Offerten mit Gehalts- 
angabe erbeten, 


773. Maschinentechniker, 27 J. 


alt, Absolv, einer Kgl. Maschinen. | 








bauschule, 7 Jahre Praxis im ` 


Werkst.- und Maschinenbetriebe, 
2 Jahre Bureaupraxis, sucht für 
bald oder später Stellung. Geht 
auch ins Ausland. 


774. Jüng. Ingenieur, 22 Jahre alt, 
Absolvent des Techn. Hainichen 
in Sachsen, militärfrei, 5 Jahr 
Werkstatt und Montagepraxis iu 
Maschinenbau u. Eisenkonstruk- 
tion, sucht mögl. bald Stellung 
im Bureau oder Betriebe. 


775. Junger Maschinentechniker, 
22 Jahre alt, Einj.-Freiw., Ab- 
solvent der k.k. höheren Staats- 
gewerbeschule zu Reichenberg 
i. B. Bewandert im allgemeinen 
Maschinenbau und in der Elektro- 
technik. Zur Zeit in einer Flachs- 
spinnerei als techn. Beamter in 
Stellung, spez. zur Beaufsichtigung 
der Kessel- und Maschinenanlage. 
Sucht auf gute Zeugnisse gestützt, 


Jaeger, Rothe & Nachtigall 


Leipzig- Eutritzsch, Wittenbergerstr. 60-62 
Filialen: Breslau, Köln a. Rh. und Wien 


Fabrik f.Gas-,Wasser- u. Dampf-Armaturen 


Spezialitäten: 
Dampfwasserableiter, 
Absperrventile, 
Druckreduzierventile, 
Wasseranwármer, 
Wasserstandsanzeiger, 
Regulierháhne, 
Schmierpressen. 


Badedfen 
fiir Gas- u. Kohlenheizung, 
Badebatterien, 
Spülkasten, 
Sanitäre Fayencen, 
Badewannen, 
Sanitäts-Utensilien. 








jeder Form und Grösse 


Bandsfahl =: Sägen 


J. N. Eberle & Cie. 
Augsburg 49, 





Wärmespeicher 








ab 1. Febr. 1911 eine Stelle in 
einer Maschinenfabrik als Betriebs- 
beamter oder Konstrukteur. Aus- 
land nicht ausgeschlossen. 


. Betriebs-Ingenieur einer grös- 
seren Maschinenfabrik, 36 Jahr 
alt, vertraut mit der Leitung eines 
grösseren Betriebes, im Lohn, 
Akkordwesen und Giesserei sucht 
sich bis 1. April 1911 zu ve- 
ändern. Derselbe ist auch ge- 
neigt dieVertretung einer grösseren 
Firma gegen Fixum für München 
zu übernehmen. 


. Cand. rer. techn., akademisch 
gebildet, 2!/, Jahr Praxis im 
Maschinenbau, 6 Sem. Studium im 
Maschinen-, Motoren- u. Pumpen- 
bau, flotter, sicherer Konstruk- 
teur, repräsentationsfähig, rede- 
gewandt, sucht Stellung im Büro, 
Betrieb oder für Reisen; auch 
Ausland. 





Techn. Stellennachweis 


Für Arbeitgeber und Mitglieder Kostenfrei. 
Techn. Hilfsverein E. V: 
Berlin NW., Elberfelder - Strasse 1. 


ESAS AT 
Zeugnis-Abschriften etc. 


mit Schreibmaschine innerhalb 24 Stunden. 
Denkbar beste, korrekteste Ausführung. 
Die Seite 30 >< M. 1.20, 50 >< M. 1.60 
Ratgeber für Stellungs. (40 Seit.) m. Bewerb. - 
Ges. gratis. Vervielfiltig.-Apparate billig. 
Fritz Müller, Berlin - W., Bülowstr. 99. 


Vill 








Í 


Berliner Werkzeugmaschinen-Fabrik A.-G. 


L Sentker, BerlinN.65 = 


Drehhanke Bohrmaschinen 
ein- und mehrspindlig, fiir alle Zwecke 


Hohelmaschinen Kessel-Bohrmaschinen 
Stossmaschinen Radial-Bohrmaschinen 


modernster Bauart 


fur Schnellbetrieb 


4041. 


4061. 


4066. 











Maschinen-Fabrik Siirth, € ann. Sürth am Rhein hei Cóln. 
Kompressoren 


für Luft sowie alle anderen Gase in allen Grössen und für alle Leistungen. 


Weltausstellung Brüssel 1910 
Grand Prix 
et Diplôme d'Honneur. 


Anlagen zur Kom- 
primierung und Ver- 
flüssigung von: 
Ammoniak, Chlor, 
schwefliger Säure, 
Wasserstoff usw. 


Sauerstoff 


Gewinnungs- und 
Kompressionsanlagen. 
m m m 


Eis-Kühlmaschinen 
nach dem Co, 
u. NH,-System. 


Stahiflaschen- 
Ventile. 


Stahlflaschen. 


Hochdruck- 
armaturen. 


h 
Y 4048. 





| 4049. 





4052. 








4053. 


Auf Wunsch 


la. Referenzen, Probelieferung. 


Alfred Schulze, Glauchau 6. i. Sa. 


... Spezialfabrik für Kraftanlagen-Zubehóre '. . 
Abtl. IL 


Techn. Metallwaren. 


Abtl. I. Apparatebau. 
Universal - Olreiniger. 


Vorzüglich bewährt bei dicken, sehr, ver- 
schmutzten und mit Wasser vermischten Olen. 


Ölspar- und Abfüllapparate 


1, 2 und 3tellig. 


— 


Anerkennung! 

4056. 

Komplette Ölgefässegarnituren. | 4057. 
Schmierkannen für alle Zwecke. 

| Öl-, Fass- und Flügelpumpen. 

CT” Staufferbüchsen und Selbstóler. 
Dampfkessel - Abschlammhahne. 


Kondensat-Entöler 


Putzwollkasten. 
Feuerloschapparate. 
Eiserne Kleiderschranke. 
Speisenwármer. "E 


4058. 





Ich kann Ihnen die erfreuliche Mitteilung machen, dass Ihr 


H «Enfóler T. 
ampf Entöleı Ölreinigungsapparat (wie Abbildung) Mod. K. 3 gut funktioniert. 4059. 
Garantie f. vollkommenste (Folgt Nachbestellung eines zweiten, gleichen Apparates für eine t Vorzüglichste 

Entölung. tägl. Leistung von ca. 70 Kilo.) Öl- und Wassertrennung. 4060 


Apparate zur Reinigung von Putzmaterial. 








Fragekasten. 


Unentgeltilohe Aufnahme der Fragen 


für Abonnenten. 


Beantwortung durch die Leser! 


Verantwortlichkeit der Bedaktiou. 


(Auf bes. Wunsch werden die einlaufenden 
Antworten den Fragestell 
übermittelt und nicht veröffentlicht. 


ern auch direkt 
Die 
der er werden nur ge- 
wenn diese uns dazu ermächtigen.) 


Beantwortungen. 


4054/55. Pressen zur Herstellung von 


Stuhlsitzen sowie Sitzbiege- 
maschinen liefe: t die Maschinen- 
fabrik Korn & Comp., Wien 
VII., Neubaugasse 68. 


Die Firma Gebr. Schleifen- 
baum & Co., Ges. m. b. H., 
Boschgotthardshütte bei Weidenan 
a. Sieg stellt angefragte Kara- 
binerhaken her. 

Zweitakt- Rohölmotoren liv- 
fert die Firma Charles Petit & 
Co., Liibeck. 


Feilenhaumaschinen liefert 
die Ammendorfer Maschit 
nen- und Feileu abrik 
G. m. b. H, Ammendorf 14 
bei Halle a. S. 


Fragen. 


Wer ist der Fabrikant der neuer- 
dings auf dem Markt gebrachten 
Taschenfeuerzeuge in Re- 
volverform? (Aus Spanien). 
Wer hat Iuteresse am Ankauf 
von Zeichnungen und Pausen, 
sowieNeukonstruktionen moderner 
Werkzeugmaschinen, Werk- 
zeuge und sonstiger Vorrich- 
tungen, 


Wer liefert eine komplette Ein- 
richtung zum Entschälen, 
Sortieren und Reinigen vo» 
Mandeln? Die getord. Leistung 
ist 500 kg pro 10stiindigen Arbeits- 
tag. Es wird um detaillierte 
Offerte mit Zeichnung gebeten, 
mit Angabe des Prozentsatzes der 
verloren gehenden Mandeln, so- 
wie der annähernden Gewichte 
der Maschinen, (Spanien.) 

Gibt esWerke, welche sich speziell 
mit der Einrichtung von modernen 
Färbereien befassen, wobei auch 
besonders auf die Reinigung und 
Geruchlosmachung der Abwässer 
Rücksicht genommen wird? 

Wer appretiert und färbt tüll- 
artige Gewebe aus Kunstseide? 
Wie berechnet sich die Blech- 
stärke ein. gewölbten Decke 
für einen Benzolbehälter von 
12 m Durchm. und 10 m Höhe. 
Der Wölbungsrad. der Decke soll 
gleich dem Durchm. des Behälters 
sein. Für die Berechnung käme 
in Frage das Eigengewicht, 
Schneelast und Winddruck. 

Wer liefert Pläne nebst Ma- 
schinen für Fibre-Fabriken? 
Existieren technische Werke 
iiber Anlagen von Fibre-Fab- 
riken, Hydraulische Pressen, 
ferner über Ventilatoren (mit 
Konstruktions- und Berechnungs- 
angaben), wie solche in Mühlen 
und Spänetransportanlagen Ver- 
wendung finden. 


WelcheFirmen liefern Maschinen 
zur Fabrikation von Seilen 
und Tauen fir Ubersee? 

Gibt es irgendwelche Literatur 
über Wiischereimaschinen? 
Gibt es Maschinen, 


Holzschrauben in 
Arbeitsgange anfertigen ? 


welche 
einem 


1X 





Wotan-Werke 


Aktlen-Geselischaft 
früher: Deutsche Maschinen- und Werkzeugfabrik, ES m. b. H 
in Leipzig 3. — Werk in Glauchau. 























rösste Kraftersparnis == 


hol 6 
Kugellager „D. W. ] F. 


bei: Motoren, Mühlen 
Pumpen 
Zentrifagen 
Ventilatoren 
Transmissionen | 
Werkzeugmaschinen 
Holzhearbeitangsmaschinen usw. usw. 


Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken BERLIN 32 


Generalvertretung für Rheinpreussen und Westfalen: 


Ludw. Loewe & Co., A.-G., Düsseldorf, Graf Adolfstrasse 22. 
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Stempel Schilder 


in Kautschuk und Metall, Stahl- und | in Emaille aller Art, mit verschie- 
Brennstempel, Signierstempel und | densten Aufschriften, Betriebs- 


4062. Welches Buch berichtet in wissen- 
schaftlicher Form über das Ane 
wendungsgebiet der Benzin- 
motoren im Gewerbe und in 
der Tandwirtschaft ? 








Maschinenmarkt, 


Aufnahme für Abonnenten gratis. 
Nähere Auskunft erteilt die 




















FT ae a EE | Schablonen schilder auch in Prägung 
elche Fabrik stellt Räder für Redaktion des „Praktischen 
Eisenbahnwaggons aus ge- K t H k M t H hi ld = vs 
presstem Papier her? On ro mar en, e a SC ] er, Maschinen-Konstrukteur 
II TREU ÓN be Petschafte, in Ätzung und Guss von Zink, Leipzig. 
` I Kuekpieti man am besten Siegelmarken, Gravierungen Messing, Kupfer und Bronze 
aii e ER Zündung an | Zu verkaufen 
einem 100 -Sauggasmotor Schriftmodelle == |] . : 
verwendet werden ? | 
4065. Welche Firmen liefern Maschi- E D. N A U MAN N, Gravieranstalt, VE een 
„ausz 
nen zur Herstellung von Mehrfach prämiiert GÖRLITZ Mehrfach prämiiert `. mit Shlnevofeerune ` SÉ 






Wachsschnüren ? 

4067. Welche Fabrik liefert Schaufeln 
aus Gußstahl It. nachstehender 
Skizze, welche die Bezeichnung | 

„Alsatz“ tragen u. patentiert sind ? 





2822. 20/30 PS Hochdruck - Loko- 
mobile, ausziehbar, tadellos er- 
halten, billig. 


į Dampthammer-Eisentilz | mr, : = rei 


44144 Deutz, Mark 225, 

ee ae 1 Gasmotor, 2 PS stehend, 
Ye ont Deutz, Mark 150, 

) E Unterlagsfilz zur Isolierung von Maschinen jeder Art 1 Gasmotor, 1 PS stehend, 


Schleif- und Polierfilze :: Filzschwabbeln - Deutz, Mark 140, 
1 Benzinmotor, 3 PS liegend, 


| 


AIA 


ar D E 
N e? 


GE Ee Technische Filze für jeden Zweck Hille, Mark 250, 
Ke == Ls 2 Gasmotore, 6 PS liegend 
4068. Wie befestigt man Wellblech Man verlange Sonderanstellung Deutz, Mark 300 à Stück, i 


Befestigungshaken ? 1 Gasmotor, 12 PS liegend, 
4069. Wer liefert Kraftzähler, welche Benz, Mark 400, 

den Pferdekraftverbrauch 1 Elektromotor, 300 V 4% 

von der Transmission abzáhlen ? Amp. fast ueu Mark 175, 


4070, Wer liefert Maschinen zur An- Carl Wünsche, Leipzig-Lindenan 9824. Eine = a Kan 
ampf-Maschine von 70—8 


fertigung von Lanbsägen. (Aus 
baut seit vielen Jahren nur PS, samt Kessel, sowie eine 


Italien.) 
4071. Welche Firmen liefern oder fab- stehende Dampfmaschine von 12 


rizieren Idealpumpen? 

4072. Bezugsquelle für einfache, be- | 
triebssichere Friktions- 
kupplungen gesucht. Bedingt 
wird: Leichter Einbau, kleine 
Abmessungen und sichere Über- 
tragung, auch bei geringer Um- 
drehung. 


bis 15 PS, ebenfalls mit Kessel, 
beides Fabrikate d. Dinglerschen 
au Maschinenfabrik, A.-G., sind, 
weil überzählig, billig. 


2325.20 PS Dampfmaschine 
Zubehörteile am Lager 20 PS Lokomobile, stationi ir; 


2 steh. Deutzer Gasmotoren, 


| 
a e a . 16 legend, 
m Se Filzfabrik Adlershof A.-G., Adlershof b. Berlin Menz, 478 Mask, eend 








COMBUSER MASCHINENBAU -ANSIALTYESENGIO OEE 


ACTIEN-GESELLSCHAFT 


Heissdampfmaschinen 
Transmissionen. 
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e Leipzig- 
K. Friedewald & Co., Plagwitz 
Maschinen-Fabrik 
Geräuschlose Reform-Exhaustoren, 
D. R.-G.-M., bis 907, Nutzeffekt. 
Ventilatoren und Gebläse aller Art. 
Staubsammler mit intensivster Staub- 
abscheidung. 
Spänetransport- 
Anlagen 
Trocken- und Heizungsanlagen in jed. 
Ausführung. Transmissionen. 
Feinste Referenzen. 


und Entstanbungs- 











Räderschneidmaschinen, 
Messwerkzeuge, Ausführung vov 
Modellen, Massenartikel 


Ernst Kreissig,Glashüttei.s. 


Feinmechanische Werkstätte 


—— — — | 


j oelstphfogrptiere 


mit GlocKensignal „Patent Seller” 

‘ohne Schnur u. Schlauchverbindung 
ganz automatischf. Zeit „Momentaufnahmen. 
fürjede Kamera passend. Preis d 12 

glänz. Zeugnisse che z 
Faart - 
















Stu 
„Manz-Kauffmann, Untertürkheim. 





T.TOURTELLIER & FILS - MÜLHAUSEN (Els.) 
ei © Hángebahnen o Go 


geschützt. 
o o Kataloge und Kostenanschláge. 0 O 





Bogdan Gisevius, mastedructers, BerlinW. 57, 


GIN Architektur, Kartographie und Ingenieurwesen. 


Vergrösserungen. Verkleinerungen. Kolorieranstalt. 


Dechen. SSA DBP. G B & A L EY R y H K D.R.P. 


DRUCKVERFAHREN Begründet 1875, 
Schónste und billigste Vervielfáltigung 
schwarzer Strichzeichnungen. 


Ersatz für Lichtpause, Autographie und Photolithographie. 


BS Beschreibung u. Probedrucke kostenlos. "gg 





Ireíbel-Feneruno I. R. D. 


Patente in allen Industrielándern. 


o Rauchfrei. ® 
Kohlensparend — Keiner Reparatur bedürftig 


Allererste Referenzen. 


Friedrich Treibel % Co., Berlin NW. 7 


Unter den Linden 53. 
Telegr.-Adr.: Rauchfrei. Telephon: I, 899. 








= | kun ae nara) 
Unlagew  Staub-a Spaneabzug: 


| Geleide u Día 








Eis-und 


eg IK Kinimaschinen. 
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16 PS, mit je einer Gleichstrom- 
Dynamo, 110/150 Volt, 105/76 
Amp. Schaltbrett und Batterie. 


2826. Lokomobile, Fabrikat Lanz, 
tadellos erhalten, 24 PS, billig. 


2827. Künstliche Zuganlage, fast 
neu — nur ausbilfsweise 2 Mo- 
nate gebraucht — ausreichend 
zur Verbrennung von 550 kg 
per Stunde. 


2828. Aufzug m. Führerbegleitung 
300 kg Tragkraft, vor 4 Jahren 
neu montiert, wenig im Gebrauch. 


. Gasdynamo, liegend, Fabrikat 
Körting, 1903 gebaut (Dynamo 
110/150 Volt, 360 Ampere) ga- 
rantiert tadellos erhalten, sofort 
unter günstigen Zahlungsbeding- 
ungen sehr preiswert. 


2830. Gebrauchte tadellose Reservoire 
und Druckkessel, Compres- 
soren, Vacuumpumpen, Pum- 
pen aller Art, Centrifugen, 
Filterpressen, Zerkleiner- 
ungsmaschinen, Mühlen, 
Transmissionen neu und 
gebraucht. 


Zu kaufen gesucht: 


2619. Ein guterhaltener gebrauchter oder 

auch neuer Kessel fiir Sigewerk, 
(möglichst mit Vorfeuerung), von 
50—60 qm Heizfliche und 10 
bis 12 Atmosphären Druck. 


2620. Benzinmotor, 2—6 PS, gegen 


Kasse. 

2621. Schwungrad, 2 teil., 2700-3200 
mm Durchmesser, bis 150 mm 
breit, Bobrung 140 mm (oder 
mehr) 15—2000 kg Gewicht. 

2622. Richtplatte, ca. 1X1”/, m, 
gut erhalten, 

2623. Motore, 1—18 PS. 

2624. Blechschere, 6—8 mm schneid. 

2625. Maschinen- u. Kesselanlagen 
zu höchsten Preisen und zum 
Selbstabbruch. 

2626. Gebrauchter stehender Róhren- 
kessel von ca. 20 qm, zu Heiz- 
7 wecken. 


2627. Lochstanze für Handbetrieb, 


15 mm Loch, mit grosser Aus- 
ladung, gut erhalten. 











Literatur. 


Jahrbuch und: Kalender für ee 
Schlosser und Schmiede. Bearbeitet D e h b k qe 
von Ingenieur F. Wilcke. Geb. in Leinen D a n 


M.2.50, in Brieftaschenlederband M.4.50. Zë 
` Verlag H x bude Degener, Leipzig. kraftiger moderner Bauart 


Kalender fiir RE ER 
und praktischen Maschinenbau, 
unter Mitwirkung erfahrener Betriebs- A in bekannt 
leiter herausgegeben von Direktor Hugo baa Dei) e bester 
Güldner. 2 Teile (1. Teil geb., 2. Teil 1 i EPT Se - 
brosch.) M, 3.—, in Lederband M. 5.—. Sa Kee Ausführung, 
Verlag H. A, Ludwig Degener, Leipzig. S Héi P Fr: sofort oder in 


Einführung in die chemische (ag By 3 ESE kurzer Zeit 
Wissenschaft,gemeinverständlich dar- IS, Ä | | lieferbar, 
gestellt von Professor Dr. Walther Si A | 

Löb. Mit 16 Figuren im Text. Druck GH es ge empfiehlt 
und Verlag von B. G. Teubner in 
Leipzig 1909. Preis geh. M. 1.—, 


geb. M. 1.25. Maschinenfabrik D id og GmbH. 

In dem vorliegenden Bändchen ist u. Eisengiesserei I) rill enall Aue i. Sachsen. 
der Inhalt einiger Volkshochschulvor- 
träge verarbeitet. Es ist Wert darauf 
gelegt, die grundlegenden Tatsachen 


möglichst einfach und anschaulich zu | E . 
beschreiben und sus ihnen die theo: | GUSTAV KUNTZE, Göppingen 5, Wirttbg. 


Die Eisenkonstruktionen der Schmiedeeiserne, genietete und hartgelótete oder geschweißte 
Ingenieur-Hochbauten. Von Pro- i geg i EEE eege 

fessor Max Foerster, Ergänzungs- 

band zum Handbuch der Ingenieur- 

wissenschaften, Vierte, verbesserte und 

stark vermehrte Auflage. Mit über 

1400 Textabbildungen und 37 Tafeln. | 
Leipzig, Verlag von Wilhelm Engel- 

mann 1909. Preis geh. M. 50.—, 

geb. M. 56.—. 


k, Iches_ sich bereits = og E E eme - 
aa ae Falken Catan in Fach- für Dampf-, Wasser-, Gas-, Wind- und Brüden- 
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kreisen einen ausgezeichneten Ruf er- leitungen, Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen etc. 

ben hat, ist in seiner neuen, vierten 
Atten erheblich umgestaltet und ver- Komplette Kondenswasser-Ab- Zentralheizungen, 
grössert worden, besonders in den Ab- Hochdruck - Rohr- leiter u. Rückführer, Armaturen aller Art. 
schnitten: Das Konstruktionsmaterial, leitungen. System Kuntze. Wasserschieber. 








seine Formgebung, seine Prüfung, seine 








am maschinen jeder Grösse :-: 


und Ausführung 


Spezialität: 


Gleichstrom-Heissdampf- 
i System Elsner, 
Maschine DRP. 224 629 
Heissdampf-Ventil- _ 
Maschinen i. Einzelzylinder-, 


Zwillings - Tan- 


dem-Verbundanordnung 
Steuerung fir alle Systeme 


Die bestbewährte 


Eingelenk - Ventilsteue- 
rung neuestes Patent Elsner 


Nr. 178628 








:: Umbauten unrationell :: 
arbeitender Dampfanlagen 


Festigkeit und Berechnung. Bei den 
Dachkonstruktionen die Abschnitte über 
den Winddruck sowie die Berechnungen 
und Besprechungen der verschiedenen 
Systeme und neuer zur Ausführung 
gelangter Bauten. Eine erhebliche Ver- 
vollständigung erfuhr auch das Kapitel 
über die Architektur der Eisenbauten 
durch die Hinzufügung von einfacheren 
Rechnungsbeispielen aus der Praxis. 
Schliesslich wurden auch die letzten 
Kapitel, welche sich mit dem Material 
und der Theorie des Eisenbetonbaues 
im Hinblick auf dessen Anwendung im 
Ingenieur-Hochbau befassen, fast ganz 
neu bearbeitet, und der in den letzten 
Jahren erheblich fortgeschrittenen theo- 
retischen Erkenntnis und praktischen 
Erfahrung angepasst. Eutsprechend der 
Erweiterung des Textes ist natürlich 
auch die Zahl der Textabbildungen und 
Tafeln gestiegen. Mit Recht kann man 
sagen, dass das Werk in der Literatur 
des Ingenieur-Hochbaues eine der ersten 
Stellen einnimmt. 


Luftfahrzeugbau. Konstruktion 
von Luftschiffen und Flugmaschinen von 
Dr. Fritz Huth. Mit 341 Abbildungen 
und Tafeln. Zweite verbesserte Auflage, 
Berlin W., Verlag von M.Krayn 1910. ` 
Preis M. 7.50. 


Das vorliegende Werk verfolgt den 
Zweck, das bisher auf dem Gebiete des 
Luftfahrzeugbaues Erreichte weiteren 
Kreisen zugänglich zu machen, um 
einerseits dem technisch Gebildeten die 
Einarbeitung in das neue Gebiet zu 
erleichtern und ihnen andererseits beim 
Entwerfen eine Hilfe zu sein. Aus der 
Fülle des Vorhandenen ist daher nur 
das wirklich Brauchbare und Grund- 
sätzliche ausgewählt und in knapper, 
allgemein verständlicher Form gebracht. 
Auch die Berechnungen sind auf das 
für den Konstrukteur Erforderliche be- 
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Welcher Brennstoff? 


Benzin, Benzol, Autin? 
Petroleum, Rohöl, Nafta? 
Leuchtgas, Sauggas ? 
Spiritus ? 














Motoren fiir alle diese baut die 


Cudell - Motoren-Ges., Berlin 









Benzin- u. Benzolmotor 


4 HP, M. 875.— 





Rohúl- u. Petroleummotor 5 HP. M.1850.— 
























schräukt und so einfach und durch- 
sichtig wie möglich gehalten. Das Buch 
kann in Wahrheit ein Handbuch für 
| den Konstrukteur genannt werden. 


| Hilfsbuch für den Apparate- 
bau von E. Hausbrand, Zweite 
verbesserte Auflage. Mit 43 Tabellen 
und 157 Textfiguren. Berlin, Verlag 
von JuliusSpringer. Preis M. 3,60. 


| Das vorliegende Buch verfolgt den 
| Zweck, lediglich ein Hilfsbuch fúr den 
Konstrukteur uod Kalkulator za sein. 
| Es ist daher neben einer Darstellung 
der üblichen Arten der Blech- und 
Rohrverbindungen reich mit Tabellen 
über Inhalte, Wandstärken, Gewichte 
und Preise von Gefässen und Rohren 
bei verschiedener Beanspruchung aus- 
gestattet. In der neuen Auflage nun 
— sind die in den letzten Jahren auf Grund 
aeuerer Versuche gefundenen Formeln 
ınd Tabellen für Schrauben und die 
Wandstärken der eisernen und kupfer- 
„en Böden eingestellt worden. Ferner 
wurden einige Festigkeitszahlen den 
heutigen Anschauungen entsprechend 
verändert, verschiedene Tabellen um- 
zerechnet und einige -neue besonders 
Komplette Dampfanlagen. Lef IO Ta TO od TT TEL EN iber Widerstandsmomente hinzugelügt. 
Jewiss wird das Werkchen vielen eine 


Spezialität: Borsig-Wasserrohrkessel u. Borsig-Überhitzer. angenelime und nützliche Hilfe sein. 
Kreiselpumpen zur Hesselspeisung. Unsere Schutzgebiete nach ibren 


irts toi i chte 

Neu eingerichtete Spezialität: Reparaturen in Kürzester Zeit. amne aa kkpi — 8 

G. Barth in Stuttgart. Druck und 

Verlag von B. G. Teubner in Leipzig 
1910. Preis M. 1.25. | 

i -< Das Bindchen behandelt die wirt- 

ape schaftlichen Verhältnisse unsererSchutz- 

sj P r Giessereiwesen, e 10 gebiete, wie Handel und Gewerbe, Land- 

d und Forstwirtschaft, Bergbau, Besiede- 

lang usw. und wird gewiss von vielen 
mit Interesse gelesen werden, 






Neuester 


Dampfkessel-Schlammahlaß-Apparat 


D.R.P.angem. $ystemLiebermann. 5 D.R. G.M. 


Vorteile: 1. Bequemes Öffnen u. Schliessen während des Betriebes 
u. bei jed. Kesseldruck vom Heizerstande aus mittels Steckschlüssel. 

. Zwangläufige Führung des Apparat-Kolbens bezw. Kegels, daher i 

unbedingt dauerndes Dichthalten. 

3. Der Apparat ist mit einer gesch. Ausspülvorrichtung versehen, 
daher ständiges Reinhalten des Apparat-Innern, Diese Vorrichtung 
dient, mit den Wasserständen verbunden, gleichzeitig zum Aus: 
blasen der Wasserstände direkt in die Ablassleitung. 

4. Keine Rohränderungen beim Einbau, da normale Abmessungen. 

5. Während des Betriebes vom Helzerstande einschleifbar. 

6. Gerader Durchgang. — ` RE 


Liebermann & Klinge, Gah. Düsseldorf-1. 


Telephon Nr.8796 :: Concordiahaus. :: Telephon Nr.8796 





to 











A.BORSIG, BERLIN-TEGEL 


Eigene Gruben und HúttenwerHe. 
Gegrúndet 1837 :: 19000 Arbeiter. 





vormals Glessereidirektor, 

berufsgenossenschaftlicher Aufsichtsbeamter (Eisen- und Stahlberufsgenossenschaft) und hauptzoll- 8 SE 
se . H Ki y an 

amtlicher beeidigter Sachverständiger. — Ständiger Berater mehrerer Eisenwerke. ER ee kia 


Von N. N. Sawwin, a. 0. Professor 





| an dem Polytechnischen Institut zu 

Neu- u. Umbau aller Arten | ») asza Funkenkammern, | » Flamm-0efen St. Petersburg. Mit 37 Abbildungen. 

2 = welche jede Belästigung u. Feuers- für Walzen- und Bronzegiessereien. Leipzig, Verlag von Arthur Felix 
Gießerei-Anlagen Layali ep dria ae keiner Metallscl Izöf 1909. Preis M. 8.—. | | 
lindischen. Podrian Apak DiNi, d © schmelzolen Die Schrift behandelt die experi- 





sowie komplette Metallgiessereien. mentale Untersuchung der Abhängigkeit 


billige Bauart bei höchsterZweckmässig- | ©) Klein-Kupolöfen des Druckes auf das Werkzeug von 
dem Spanmasse. Durch Versuche auf 


keit in Gesamt- und Einzelanordnung. für Spezialgusszwecke, wie Hart- a 
guss, Temperguss etc. u. für Ver- 5 g p der Hobelmaschine und Drehbank mit 
Keren OETAN E suchszwocke in Grossgiessereien. attierun Sreze te Eisen, Stahl, Gusseisen, Bronze und 


Gusserzeugung und -Bearbeitung. Zahlreiche Anerkennungen. (begriindete) Blei weist der Verfasser nach, dass der 


Werkzeichnungen zu: d) Trocken-0efen für dlewichtigeten Qussartan, Sentanan Spanwiderstand der Querschnittfliche 
A ES NE DE OAL LET A EO 








für säure- und feuerbestándigen Guss, des Spans proportional ist. Bei dem 


für Formen u. Kerne, sowie Form- d g ; 
(für Selbstausführung) sand, m, sparsamsten Feuerungen. Nook bensprack ten SAechinee: S Arms Interesse, welches dem Schneidevorgané 
neuerdings entgegengebracht wird, diirfte 


Höchste Wärmeausnützung. turenguss etc. etc. 20jähr. Erfahrungen. 
A it bestem Nutz- à e , 
a) Kupolofen effekt. T die Abhandlung wohl eine weitere Ver- 











W breitung finden. 
al as re Prima Referenzen 
A : ei Umwandlungen, An- un - i : 
Telephon: Amt Wilmersdorf Nr. 6373 käufen, bei Versicherungs- erster in- und ausländischer Werke. Finführung in die Vektor- 
Telegr.-Adr.: „Ehrhardt Halensee.‘ abschlüssen, elem. Schäden etc. Prospekte auf Wunsch. analysis mit Anwendungen auf die 


mathematische Physik von Professor 


a a O pe. Richard Gans. Zweite Auflage. 


Glyco Lager Metalle 


Vollkommener Ersatz d. héchstproz. Zinnlegierungen. Für alle Zwecke in jeder erforderlichen Festigkeit. . 


Patent Glyco Skelett Lager P R-P Nr. 133883 


Billigste und solideste Bauart fiir alle Maschinengattungen und jede Beanspruchung. 


Metallguss 


Rotguss und Phosphorbronze in fertigen Abgiissen, roh und bearbeitet, in bester Ausfiihrung, schnell und billigst. 


Lieferung von Massenartikeln. 





Mit 35 Figuren im Text, Leipzig und 
Berlin, Druck und Verlag von B. G. 
Teubner 1909. Preis M, 3.—. 


Die Vektoranalysis hat sich in den 
letzten Jahren unter Mathematikern und 
Physikern stark verbreitet; dem theo- 
retischen Physiker ist sie überhaupt 
unentbehrlich geworden. Umsomehr 
wird eine zweite umgearbeitete und 
erweiterte Auflage in Fachkreisen will- 
kommen geheissen werden, welche einer 
weiteren Verbreitung dieser Rechnungs- 
weise dienen soll. 


Vorlesungen über technische 
Mechanik von Professor Dr. August 
Föppl. Dritter Band: „Festig- 
keitslehre®. Mit 86 Figuren im 
Text. Vierte Auflage. Leipzig und 
Berlin, Druck und Verlag von B. G. 
Teubner 1909. Preis M. 10.—. 


Das vorliegende Werk stellt ein 
Lehrbuch dar, und bringt unter Ver- 
meidung alles iiberfliissigen Beiwerkes 
alles das, was der Techniker auf dem 
Gebiete der Festigkeitslehre wissen 
muss, sowie Ubungsbeispiele dazu. Die 
in dem Bande enthaltenen Lehren sind 
auf eigenen Erfahrungen des Verfassers 
aufgebaut. Gerade bei der Bearbeitung 
der Festigkeitslehre hat er die Ergeb- 
nisse zablreicher, im eigenen Labo- 
ratorium angestellter Versuche der ver- 
schiedensten Art verwandt. In der 
neuen vierten Auflage sind hinzu- 
gekommen vier neue Aufgaben. Ferner 
sind in dem Abschnitte über die Form- 
änderungsarbeit einige Erläuterungen 
eingeschaltet, während andererseits an 
verschiedenen Stellen Kürzungen vor- 
genommen wurden. Das Buch hat nach 
wie vor den Charakter eines aus- 
gezeichneten Lehrbuches für Studierende 
beibehalten. 


Hilfsbuch für Maschinisten 
und Heizer. Aus der Praxis für die 
Praxis begründet von E. Wurr. Neu 
bearbeitet von Dipl.-Ing. H. Rupp- 
recht. Vierte Auflage. Mit 236 in 
den Text gedruckten Abbildungen. 
Leipzig, Verlag von Hachmeister 
& Thal 1909. Preis M. 3.—. 


Bei der Neubearbeitung haben die : 


Kapitel über Wärme, Brennstoffe, 
Feuerungsanlagen, Dampfkessel und 
Dampfmaschinen eine wesentliche Um- 
gestaltung erfahren, während auf dem 
Gebiet der Gaskraftanlagen lediglich 
die Gaserzeuger einer gründlichen Neu- 
bearbeitung unterzogen wurden. Auch 
das Gebiet der Beleuchtung wurde dem 
heutigen Stande entsprechend umge- 
arbeitet und der Anhang dureh die 
Aufnahme der neuesten Ministerial- 
erlasse und Verordnungen sowie durch 
Tabellen erweitert, so dass die An- 
schaffung der neuen Auflage empfohlen 
werden kann. 











[ Schnell -Hand-Bohr-Maschin 
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Unzerbrechlich! 





Präzisionsarbeit mit verdecktem Getriebe; leistungsfähigste, solideste Kon- 
struktion auf dem Weltmarkt. 


© = 2 EI H 
Emil Kienzle, Geisingen 47. „Badischer. 
Branchckundige Platz- und Rayon-Vertreter gesucht. 


u nn 





Anlagen 


tertigt als Spezialität: 


G. F. LIEDER, 


Wurzen i. S. 











Maschinen - 


e Beth o fabrik o Lübeck. 


„Beth“-Staub-Filter und -Exhaustoren, 
Gruben-Ventilatoren, Staubabscheider, 
blechrohrleitungen, Transportanlagen. 


Letzte Auszeichnungen: 


Mailand 1906: 2 goldene Medaillen. 
Budapest 1907: goldene Staatsmedaille. * 


L 














| Darstellung, 
_ wendung der im Handel vorkommenden 











Technische Messungen bei Ma- 
schiveuuntersuchungen und im Betriebe. 


| Zum Gebrauch in Maschinenlaboratorien 


und in der Praxis. Von Professor Dr.- 
Sing. A. Gramberg. Zweite, umge- 
arbeitete Auflage. Mit 223 Figuren 
im Text. Berlin, Verlag von Julius 
Springer, 1910. Preis M. 8.—. 


Die neue Auflage hat eine voll- 
ständige Umarbeitung und bedeutende 
Erweiterung erfahren. Die wichtigsten 
neuen Messmethoden, über welche in- 
zwischen wertvolle Untersuchungen ge- 
macht wurden, die jedoch teils in der 
Literatur zerstreut sind, teils aber auch 
in Form zusammenhingender Mono- 
grapbien insbesondere in den Mit- 
teilungen über Forschungsarbeiten er- 
schienen sind, wurden aufgenommen. 
Auch fand eine gründliche Durch- 
arbeitung des vorhandenen Inhaltes 
nach der theoretischen Seite hin statt, 
wobei auch viel Neues hinzukam, 
Ferner wurden die zur Betriebskontrolle 
dienenden Apparate mit berücksichtigt, 
und endlich wurde auch eine grössere 
Anzahl von Beispielen für die Aus- 
wertung von Versuchen neu aufge- 
nommen, was die Brauchbarkeit des 
Buches als Lehrbuch noch erhöht. 
Aber nicht nur dem Studierenden, 
sondern auch dem Praktiker wird das 
Werk ein wertvolles Hilfsmittel sein. 


J. G. Genteles Lehrbuch der 
Farbenfabrikation. Anweisung zur 
Untersuchung und Ver- 


Malerfarben. Dritte umgearbeitete und 


stark vermehrte Auflage, herausgegeben 


von Dr. A. Buntrock. In drei 
Bänden. Erster Band: Die Erdfarben. 
Mit 102 Textabbildungen. Preis geh. 
M. 5.—. Zweiter Band: Die Mineral- 
farben. Mit 58 Textabbildungen. Preis 
geh. M. 10.—. Dritter Band: Die 
Lackfarben, Preis geb. M. 5—, 
Braunschweig, Druck und Verlag von 
Friedrich Vieweg & Sohn, 1909. 


Das Buch ist fiir alle bestimmt, 
die fiir die Farben-Darstellung Interesse 
besitzen. In dem ersten Bande „Die 
Erdfarben* sind in erster Linie die 
maschinellen Fortschritte der Neuzeit, 
welche der Herstellung der Erdfarben 
dienen, ins Auge gefasst. Bei der 
Neubearbeitung des zweiten Bandes 
„Die Mineralfarben* ist namentlich die 
Umgestaltung der Darstellung der Ultra- 
marinfabrikation, den heutigen Kennt- 
nissen und Erfahrungen entsprechend, 
hervorzuheben, während aber auch die 
neuen Methoden der Herstellung und 
Untersuchung der übrigen Farben genau 
beschrieben werden. Der dritte Band 
behandelt die Darstellung, Untersuchung 
und Verwendung der Lackfarben. Trotz 
der unverminderten Bedeutung der aus 
natürlichenFarbmaterialien hergestellten 
Lackfarben sind in neuerer Zeit solche 
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Treibketten aller Art 
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ermóglichen von einem beliebigen Orte aus die aus la Ze ? 
Beobachtung des Flússigkeitsstandes in Bassins, Temper- und fertig 
:: Brunnen, Gruben, Teichen, Flüssen etc. :-: : 
Automatische Funktion! Absolut genaue Anzeige! g USS montiert 





fabriziert 


C. Grossmann, Eisen- u. Stahlwerk Wald (Rhid.). 






E.Maelger, messinstrumente, Berlin NW., strate ss. 











aus kiinstlichen Teerfarbstoffen stark von Triebwerken (Transmissionen). 


in Aufnahme gekommen, iiber welche y Schmiermittel und Schmiervorrich- 
in der neuen Auflage alles Wissens- Mi 0 enl- tungen. . . . . geb. M. 7—. 
werte mitgeteilt wird. Das Werk wird : Lippmann, Die Werkstatt des 
sich wie in den früheren, so auch in Maschinenbauers und des Me- 
der neuen Auflage als ein zuverlässiger chanikers. Unter Mitwirkung 
ers arnis nambafter Fachleute aus der Praxis 
bearbeitet. 
m aT ea ee eee 


und praktischer Ratgeber auf dem Ge- 
biete der Farbendarstellung bewähren. 

I. Teil: Das Anreissen (Vorzeichnen) 
durch in der Werkstatt 


A N a y S e in der Mappe M: 2:20. 





Eine durchaus moderno Auswahl von 


technischen Werken 


II, Teil: Das Skizzieren und techn. 

Zeichnen . in Mappe M. 2.30. 

Motivenschatz für Schlosser. In 
Halbleinwand-Mappe jeder Band 


aus allen bedeutenden Verlagen bietet 
mein diesjähriger Katalog, 





aus welchem ich jede Bestellung schnell Weini d ? "E AN | MB 
ausführen werde. WA "dit" Afs br R au ch ase 1. Geländegitter (60), mit ausführ- 
Uhlands technischer Verlag JA Loi w Hr HS Ein ( licher Beschreibung und Kosten- 
Leipzig. FISE BE AH H: en berechnung. 
Die einschlägigen II. Türen und Tore (47 Tafeln ) 
| Apparate werden 111. Füllungsgitter 67, mit ausführ- 
‘ > d A y =m] in hervorragender licher Beschreibung und Kosten- 
Liste empfehlenswerter m Kate e KA Qualität geliefert von berechnung (27 Tafeln mit 20 Seit. 
Bücher! i >| | NW N > | a) S N ' ' n Text.) 
A ie P Ä | OVAN rity Fischer Ñ Biwer IV. Balkon- und Brüstungsgitter 
Döderlein, Prüfung und Berech- IE git ~ e $ Y Ai (38 Tafeln.) 
nung ausgeführter Ammoniak- | | AAA Meee, Stützerbach P. A. V. Treppengeländer (38 Tafeln.) 
Kompressions-Kältemaschinen Müller, Eisenschiffbau. 
an der Hand des Indikator- | 20 CCC CK owarzik, Leitfaden für den 
Diagramms. Unter besonderer Unterricht in der Elektro- 
Berücksichtigung des nassen und “or ie AUT D technik an gewerblichen Lehr- 
trockenen Kompressvorgangs, Uber- \ (en anstalten elektrotechnischer 
hitzungseinrichtung und automat. Y OS 


und mechanisch - technischer 


Regulierung 2. erw. u. verb. Auflage. Richtung, sowie zum Selbst- 


e en ER En SC E Ke d mi a sg de Maschinentech- 
eorg, n . Ein on IX niker, Meister und Monteure. 
Hand- und Lehrbuch für die Theorie » i geb. M. 3.—. 






und Praxis des gesamten Maschinen- 
baues unter Mitwirkung zahlreicher 
Spezialfachleute herausgegeben. 2 
Bände. Mit Modellatlas geb. M. 30.— 


Müller, Technische Ubungsauf- 
gaben für darstellende Geo- 
metrie. 3. Heft . geb. M. 1.25. 

Adressbuch für die gesamte Brau- 
Industrie Europas. I. Band 
Deutschland. 8. Jahrgang 1910. 

geb. M. 15.—. 

Biscan, Der Wechselstrom und 
die Wechselstrommaschinen. 
Zum Selbststudium für Installateure, 
Monteure, Mechaniker, Maschinen- 
schlosser usw. leicht fasslich dar- 
gestellt . . . . geb. M. 1.80. 

Kammerhoff, Der Edisonakku- 
mulator. Seine technischen und 
wirtschaftlichen Vorteile gegeniiber 
der Bleizelle . . . geb. M. 5.—. 

Lippmann, Dampfkessel und 
Dampfmaschinen. Theorie und 
Praxis der heutigen Bauarten, ihre 
Wirkungsweise und praktische War- 
tung im Betriebe. Lehr-, Hilfs- und 
Nachschlagebuch f. Betriebsbeamte, 
Besitzer von Dampfkraftanlagen und 
Reparateure . . . geb. M. 4.—. Uhland, Normalkonstruktionen, 

Otzen, Praktische Winke zum i l <a, Teil I, Triebwerke 98 Tafeln in 
Studium der Statik und zur Photolithographie und Farbendruck. 
Anwendung ihrer Gesetze. Ein | E mE In Leinwandmappe . . M. 12.— 

Handbuch fiir Studierende und prak- | Teil II, Rohre und Armaturen, 


Vogel, Die Metalldampflampen 
mit besonderer Berücksich- 
tigung der Quecksilberdampf- 
lampen. Für Elektrotechniker und 
Installateure in leicht fasslicher 
Weise auf Grund seiner längeren 
praktischen Erfahrungen bearbeitet 
geb. M. 3.50. 

Wehnert, Einführung in die 
Festigkeitslehre nebst Auf- 
gaben aus dem Maschinenbau 
und der Baukonstruktion. Ein 
Lehrbuch für Maschioenbauschulen 
und andere technische Lehranstalten, 
sowie zum Selbstunterricht und für 
die Praxis . . . geb. M. 6.—. 


Deutscher Ingenieur - Kalender 
1911. Teil I mit wichtigeren Hand- 
tabellen und Handformeln; Teil II: 
Jahrbuch des Maschinenbaues mit 
Kalendarium, Notizbuch, Eisenbahn- 
karte . . . zus. geb. M. 1.50 

de Syo, Autogenes Schweissen, 
Lóten, Nieten usw. Mit Abbil- 
dungen der gebräuchlichsten Appa- 
rate im Text sowie Anwendungs- 
beispielen und neuen, wichtigen 
Tabellen fiir die Praxis geb. M. 3.40 
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Y Zahlreiche Referenzensowie Kataloge zu Diensten. 


Schneider Jaquet2£(': 


Maschinenfabrik c.m.b.H. 
| Strassburg-Königshofen 11 (Els) 
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Bestimmung des Heizwertes 
= von Brennmaterialien = 


liefert 
Max Kohl, A.-G., Chemnitz (Sachsen). 


Der Apparat ermöglicht es, in bequemer, billiger und zuverlässiger Weise den 
Heizwert von Kohle, Anthrazit, Koka etc. zu bestimmen; er fast unent- 
behrlich für Behörden, Fabrikanten etc. 


DS” Spezial-Prospekt kostenfrei! ag 



























tisch tätige Ingenieure. ALFRED HEINRICH, Ingenieur Maschinenteile, 102 Tafeln in 


Pott, Handbuch für technische Telephon: Charlottenburg 4043 —— In Leinwandmappe . . M. 12.— 


und kaufmänische Leiter von Uhlands Pläne und Konstruk- 
tionszeichnungen von Fabrik- 


Fabrikbetrieben, Werkführer | ¡| Ofenkonstruktionen aller Art, Glüh-, Muffel-, Schmelz-, 

und Maschinisten. Die Dampf- | || Flamm-, Retorten-, Tiegel-, Schachtöfen mit Halbgas- anlagen und Maschinen aus 
kessel, ihre Bauart und ihr spar- | || oder Generatorgasfeuerung, Rekuperator-u. Regenerativ- dem „Praktischen Maschinen- 
nd tried. Die Dampfmaschine | [| ¿fgn, Generatoren für alle Zwecke und alle Brennstoffe. Konstrukteur“. (Prospekte und 


und ihre Wartung. Dampfturbinen, ausführliche Inhaltsverzeichnisse auf 
Pumpen. Anleitungen zur Anlage a  —  —  — Verlangen gratis.) 































peiseWassermesse 


bis zu den gróssten Abmessungen 


Phónix- 
für jeden Druck und jede Temperatur! 


Wasserstandszeiger 
(Patente Kuhlmann) 

mit auswechselbaren Schnell- | 

schluß-Ventilen aus Reinnickel 

Handhabung der Griffe wie 

bei gewöhnlichen Hähnen 
Kein Tropfen 
Unübertrefflich 
im Dichthalten 








Viele Tausende 


Im Betrieb! 


Prospekte 
auf | 
Verlangen 


W. Kuhlmann, Offenbach a. M 
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K. P. Simmelbauer & Cie. 
Montigny— Metz. 
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und Giessermasken. 
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Maschinenfabrik und Eisengiesserei 


A., C. € 0. Wapler 


Tragnitz - Leisnig (Sachsen) 


Vielfacher Ersatz WE 
. f. jede Handarbeit. 
18 verschiedene e u 


Konstruktionen. Luftp ump EN — Nutzeff. 


Kompl. Luftdruck-, Mal- u. Ventil.-Anlag.d.d. Spezialfab. 
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liefert mit ; Mashine Beet 
aller Art, Seil- 
Zahnráder u. Riemscheiben 
in Rohguss oder bearbeitet. 


A o _ >r_r__ a KO Ro [m 


el Über 40000 im Betrieb. [E] 


Erfurter 


Maschinenfabrik 


Franz Beyer & £o., 
Erfurt. 





Compressoren 


in ein- und zweistufiger 
Anordnung mit 


Ventilsteuerung 
Patent ,Rogler - Hoerbiger”. 





Bester Condenswasserableiter fiir Hoch-, Mittel- u. Niederdruck. 


‘| Kreuzstromwerk G. m. b. H., Hagen i. W. 8. 
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' Utz, Praxis der mechanischen 


Weberei. . . . . M. 10.— 
Droth, Zahnräder . . M. 2.40 


Wilcke-Graf,„Dampfkessel,Teil I, 
Flammrohrkessel% . M. 2,40 
Utz „Moderne Fabrikanlagen“ 
M. 10.— 


Zu beziehen durch jede Buchhand- 
lung oder direkt durch 


Uhlands technischenVerlag, Leipzig, 
Ta/-Strasse 15. === 





Briefwechselder Redaktion. 


Herrn F. E, Bernack in Aachen. 
Sie fragen an, weshalb es gerade beim 
Feinkohlengenerator der Gas- 
motorenfabrik Akt.-Ges. Cöln- 
Ehrenfeld (vgl. Heft 25 des „Prak- 
tischen Maschinen-Konstrukteur* 1910) 
möglich sein solle den „Gang des 
Generators genau zu überwachen“, da 
doch auch bei diesem — wenigstens 
soweit Ihnen bekannt — die Feuertüren 
während des Betriebes geschlossen ge- 
halten würden! 

Darin liegt eben Ihre falsche 
Annahme. Beim Ehrenfelder Fein- 
kohlengenerator sind, entgegen dem 
sonstigen Gebrauch, die Feuertüren 
während des Betriebes und auch sonst, 
also dauernd, offen. W. 


¡EE ED 


Notizen. 
(Ohne Verbindlichkeit der Redaktion.) 


Albert Sulzer-Grossmann y, 
der Seniorchef der Firma Gebr. Sulzer 
in Winterthur, ist am 14. November 
verstorben. Geboren am 23. Januar 
1841 in Winterthur als zweitiltester 
Sohn des Mitbegriinders der Firma 
Gebr. Sulzer, J. J. Sulzer-Hirzel, über- 
nahm er im Jahre 1867 die Leitung der 
Giesserei der Firma Gebrüder Sulzer. 
In 43jihriger Tätigkeit war er stets 
bestrebt, auf seinem Arbeitsgebiet das 
Beste zu leisten; er verstand es, alle 
Fortschritte der Wissenschaft und Tech- 
nik nutzbar zu machen und Verbesserun- 
gen einzuführen im Interesse der Fabri- 
kation und der Arbeiterfürsorge. 


Das Ungersche Stahlluftschiff, 
über das schon mehrfach berichtet 
wurde, geht nach Mitteilungen aus 
Hannover seiner Vollendung entgegen, 
nachdem die finanziellen Unterlagen des 
Unternehmens durch eine eigens zu 
seiner Förderung neugegründete Ver- 
einigung gesichert erscheinen, zumal 
auch der Magistrat Hannovers geneigt 
zu sein scheint, den Bau des projek- 
tierten Luftschiffes finanziell zu unter- 
stützen. Er lässt deshalb zurzeit das 
Projekt eingehend prüfen. Ein 100 Mor- 
gen umfassendes Gelände unweit der 
Stadt, bei Kirchroda, hat die Stadt 
bereits als Baustelle des Schiffes und 
der Halle zur Verfügung gestellt. Ausser- 
dem hat das Projekt noch andere 
Hilfen gefunden. So sollen die Mannes- 


` mannröhrenwerke in Düsseldorf für das 


erste Ungersche Luftschiff das gesamte 
notwendige Stahlröhrenmaterial kosten- 
frei und bedingungslos liefern. Der 
Wert wird sich auf rund 15000 M. 
stellen. Ferner hat sich die Fahrzeug- 
fabrik Eisenach zur kostenlosen Liefe- 
rung von zwei Motoren zu 125 Pferde- 
stärken im Werte von 40000 M. bereit 
erklärt. Die Düsseldorfer Rhei- 
nische Metallwaren- und Ma- 
schinenfabrik von Ehrhardt 
will Fabrikate im Werte von 20 000 M. 
beisteuern, und das Baugeschift, Stefans- 
dach“, gleichfalls in Düsseldorf, will 
für eine grosse Holzballe fünfjährigen 
Zahlungsaufschub gewähren und sich 
mit 10000 M. an dem Unternehmen 
beteiligen. Die Gesamtkosten sind auf 
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ca. 250000 M. veranschlagt worden. | 
Man beabsichtigt ausserdem, die Offent- 
lichkeit durch einen Aufruf fiir das 
Ungersche Stahlluftschiff zu inter- 
essieren. Das ,Stahlluftschiff* 
hat eine Linge von 150 Meter bei 
einem Gasfassungsvermógen von 20700 
Kubikmeter und bei einem Auftrieb 
von 25000 Kilogramm. Das Gewicht 
des Luftschiffes betriigt rund 20000 
Kilogramm, so dass eine betricht- 
licheAnzahlvonPersonen damit 
befórdert werden kann. Die Propeller 
haben einen Durchmesser von 3,5 Meter 
und sind auf 600 Umdrehungen ein- 
gerichtet. Das Luftschiff wird von 
zwei Benzinmotoren von je 125 Pferde- 
stiirken, im ganzen also von 250 Pferde- 
stärken angetrieben. Uber die Kon- 
struktion selbst mögen folgende 
Angaben unterrichten: Das Luftschiff 
ist durchweg aus Stahl gebaut. Das 
Gerüst besteht aus Stahl, desgleichen 
sind alle Gitterstäbe und Füllstäbe aus 
Stahl hergestellt. Das Gas ist in 
24 Gasbiillen untergebracht, die in dem 
Gerüst eingebaut sind. Wesentlich und 
bedeutsam für das Stahlluftschiff ist 
der Umstand, dass die bei andern Luft- 
schiffen am Gerüst berabhängenden 
Plattformen und Gondeln zur Aufnahme 
der Personen und Werkzeuge bei dem 
Ungerschen Stahlluftschiff vollständig 
vermieden werden. Die zur Aufnahme 
der Passagiere und Bedienungsmann- 
schaften notwendigen Räume sind inner- 
halb des Luftschiffkörpers angelegt, so 
dass das Luftschiff den Eindruck einer 
fliegenden Röhre macht, Dadurch ist den | 
Passagieren eine völlige Ruhe bei der 
Fahrt gewährleistet. Noch ein zweiter 
Vorteil ergibt sich aus dieser Anordnung, 
nämlich eine grössere Geschwindigkeit 
des Luftschiffes. Die Gondel und Platt- 
formen bilden bei den andern Systemen 
immerhin einen grossen Widerstand für 

die Luft, so dass die Geschwindigkeit 
dadurch vermindert wird. Die geringste 
Geschwindigkeit des Luftschiffes wurde 
demgemäss auf 14 Meter in der Sekunde 
berechnet. Ungewöhnlich interessant 

ist auch die Art und Weise, wie bei 
dem Stahlloftschiff die Stabilität und | 
die Steuerung gehandhabt wird, Im 
Gegensatz zu andern Luftschiffsystemen | 
kennt das Stahlluftschiff keinerlei Sta- 

bilitationsflächen, da die Stabiliät durch 
einen Schiffskreisel — wie bei den 
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GESENKSCHMIEDEREI, 
WERKZEUGFABRIK, 


Fabrikate: InGesenken geschmie- 
dete Massenartikel und Pressteile 
sowie Facon -Schmiedestücke 
aller Art nach Zeichnung oder Modell 
in jeder Grosse und Ausführung 
Werkzeugenur besserer Qualkiat 
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Rohólmotoren „DROTT“ 


für Industrie, Gewerbe, Landwirt- 
schaft u. Schiffbau sind die besten. 


Billigste Betriebskraft. 2 Takt. 


Keine Ventile, kein Vergaser. 
Verbrauch etwa 2 Pfg. pro PS u. Stunde. 


13 Charles Petit & Co., Lübeck, 


Abt. Motoren. 


Wiederverkaufsstellen in Deutschland teilweise 
noch zu vergeben. 
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Prospekt C durch: 
Ekert Co., Elberfeld; Reinhardt Leupolt, Dresden-A. ; 
E. Missel, Stuttgart. 


A 











Einschinenbahnen hervorgerufen 
wird. Die Steuerung erfolgt durch 
Verstellung der Längsachse, die durch 
ein Laufgewicht hervorgerufen wird. 


| Einiges über Stopfbüchsen- 
packungen. Metallpackungen haben 
den Vorzug der Dauerhaftigkeit, Faser- 
stoffpackungen den der bequemen Hand- 
habung. Aus dem Bestreben heraus 
nun diese beiden Vorzüge in einer 
Packungsart zu vereinigen und so ein 
Dichtungsmaterial zu schaffen, an wel- 
ches die grössten Anforderungen gestellt 
| werden können, ist die patentierte 
knetbare hitzebeständigeMetall- 
'atopfbüchsenpackung Granal 
(Max Heller, Leipzig) entstanden. 
Dieselbe hat wie zahlreiche glänzende 
Zeugnisse allerersten Firmen beweisen, 
nicht nur die beiden oben genannten 
Vorzüge, sondern sie ist ausserdem 
infolge ihrer langjährigen Lebensdauer 
auch die billigste aller Packungen, sie 
greift die Kolbenstange nicht an und 
passt für jede Stopfbüchse, da sie 
knetbar ist. Die Einbringung ist die 
denkbar einfachste, sodass diese Arbeit 
selbst von einem ungeübten Manne vor- 
genommen werden kann, weil Granal 
im Gegensatz zu anderen Packungen 
so plastisch ist, dass es sich unter dem 
Drucke der Stopfbüchsenbrille von selbst 





= gleichmiissig in der Büchse verteilt und 


um die Kolbenstange herum einen ge- 
schlossenen glatten Ring bildet. Die 


=f Firma Max Heller in Leipzig hat 


sich bereit erklirt, jede von Interessenten 
gewünschte Aufklärung über Granal zu 


‚geben. 


Ein Wettbewerb für den besten 
deutschen Flug-Motor. DerDeutsche 
Fliegerbund beabsichtigt, 1911 einen 
grossen Wettbewerb für den 
besten deutschen Motor auszu- 
schreiben, 

Etablissementserfindung. Fast 
in allen Dienstverträgen der Privat- 
beamten findet sich heute die Bestim- 
mung, dass sie Erfindungen und Patente, 


'die sie während der Dienstzeit machen 


bezw. nehmen, dem Dienstherrn gegen 
eine angemessene Entschädigung zum 
ausschliesslichen Eigentum überlassen 
müssen. Nieht mehr als recht und 
’ billig, da der Beamte nicht nur mit 
Mitteln seines Dienstherrn arbeitet, son- 
dern auch gegen festes Gehalt angestellt 
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STIRNRADER 


Verlangen Sie Katalog und beachten Sie die billigen Preise! 





IN DEN MEIST- 
GEBRAUCHTEN 
GROSSEN STETS 
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LUDW. LOEWE & Co. A.-G. BERLIN nv. 7. 











Lübecker 


Maschinenbau-Gesellschatt 
Liibeck 


Trockenbagger Schwimmbagger 
Léffelbagger :: Saugebagger 
Erdhobelmaschinen ' 


Grhr Gloerfeld 

Métallwaren-Fatirik 

Lüdenscheid i. W. 
Bei Anfragen 


Quantum angeben 





Man verlange Prospekte! 











SOHNLEIN-MO Friedrich-Dampf-Sparmotor 


(D. R.P.) von 1 bis 30 Pferdekráfte. 


-MOTOR 




















arr fiir alle Bestbewiihrt in allen Gewerben und 

Brennstoffe, | fiir Export Dauerhaft und solid. 
fiir alle Keine Betriebsstórungen :: Einfache 
Zwecke. Bedienung :: Jedes Heizmaterial, 

id + auch Abfälle, geeignet 
fahrbar. Motorenfabrik Edm. Friedrich 

sii il Feuerbach bei Stuttgart. 
sparsam. 


Man verlange Kataloge. Vertreter gesucht. 
Ausgezeichnet 
bewährt, 


Erste | Es 
Referenzen. | 








Man verlange 
Preislisten. 


Ges. m. b. H. 
Wiesbaden. 





mit hölzernem und eisernem Gestell 


sind die besten der Welt. 


Räderautomaten 
nach dem Abwälzverfahren und 


Leitspindel-Drehbänke 
in solider, erstkl. Ausführung 
fabriziert als Spezialitäten 


Wo nicht erhältlich, direkt zu beziehen 
durch die alleinigen Fabrikanten 


Liebenwerdaer Zeichen- u. Messgerátefabrik 
Schneider & Holtz, Berlin-Steglitz, 


Albrechtstrasse 92. 
















Laufgewichts - Waage 


nit Farbdruck-Registrierapparat 


pirat u in all. Größen u. für alle Zwecke, auch für 
assenwégungen z. registrieren auf Rollenpapier, liefern 


Gebrüder Schoene, Halle a.$, 2, Prinzenstr. 19 













Os , Chemnitz 
Jahresproduktion ca. 1200 Maschinen. 
Beste Bezugsquelle f. Wiederverkäuf. 














ist. Nicht selten aber entsteht aus 
dieser Klausel Streit. Entweder will 
der Angestellte seine Erfindung selbst 
ausnützen bezw. sie einem Dritten ohne 
Rücksicht auf seinen Dienstherrn ver- 
kaufen, oder aber der Dienstherr sucht 
ihn um die vereinbarte Entschädigung 
zu bringen. Der beliebteste Weg ist 
in letzterem Falle der, zu behaupten, 
die Erfindung sei nicht das alleinige 
Werk des Erfinders, vielmehr habe sein 
Vorgesetzter durch Anordnungen wesent- 
lich zum Gelingen der Erfindung bei- 
getragen. Derartigen Vorkommnissen 
hat das Reichsgericht nach einer in der 
Rundschau für den deutschen Juristen- 
stand, Das Recht (Hellwing Hannover), 
mitgeteilten Entscheidung ein für allemal 
den Boden entzogen. In dem zur Ent- 
scheidung gelangten Falle war ein In- 
genieur eigens zu dem Zweck angestellt 
worden , die betreffende Eıfindung zu 
machen. Sein Gehalt war demnach 
auch als eine Vergütung für seine Er- 
findertätigkeit zu betrachten. Laut Ver- 
trag sollte ihm jedoch jedenfalls für 
einen tatsächlichen Erfolg in dieser 
Tätigkeit noch eine besondere Vergütung 
gewährt werden. Die Erfindung wurde 
gemacht, der Dienstherr behauptete 
aber, er hätte selbst durch zweckdien- 
liche Anordnungen die Erfindung mit 
herbeigeführt, ausserdem stehe es laut 
Vertrag in seinem Ermessen, welchen 
Preis er für die Erfindung zahlen wolle. 
Beide Einwände wies das Reichsgericht 
zurück. Hinsichtlich der Vergütung er- 
klärte es, dass mangels gütlicher Eini- 
gung, die Höhe nach billigem Ermessen 
zu bestimmen sei. Bezüglich der Mit- 
wirkung des Dienstberrn aber führte 
es aus: Gerade bei einer sogenannten 
Etablissementserfindung, d. b. bei einer 
Erfindung, die von dem Angestellten 
eines Werkes im Auftrage und mit den 
Mitteln des Werkes gemacht wird, kann 
demjenigen, welcher dergeistige Schöpfer 
der Erfindung ist, die vereinbarte Ver- 
gütung nicht um deswillen abgesprochen 
werden, weil der Gang der praktischen 
Erprobung und Vervollkommnung der 
Erfindung durch gelegentliche Anord- 
nungen der Leiter des Werkes beeinflusst 
worden ist, zumal wenn diese Anord- 
nungen, wie dies hier festgestellt ist, 
sich auf die Ausführung der von dem 
Urheber der Erfindung von vornberein 
ins Auge. gefassten Massnahmen be- 
schränken. Diese Entscheidung wird 
zweifelsohne bei den Dienstherren wie 
den Angestellten gleichen Beifall finden, 
da sie Licht und Schatten gerecht ver- 
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Weihnachtsangebot für Abonnenten und Leser des P.M. K. 
Rasierapparat „Clou“ mora soriano. Taschenfeuerzeug „Clou“ serena m. 1.50 


nierend M. 1.50 
Porto und Verpackung 30 Pfg. extra. 
Versand gegen Vorseinsendung des Betrages (auch in Marken) oder gegen Nachnahme. 
Beide Artikel eignen sich infolge der netten Ausstattung hervorragend als Festgeschenke an Jedermann. 


Neuheiten-Versand L. Brandt, Berlin-Wilmersdorf, Uhland Strasse 87. 










Die 


„Mitteilungen des Österreichischen 
Azetylen - Vereines“ 


sind das einzige in Osterreich erscheinende Fachorgan 
der Azetylen- und Karbid-Industrie, sowie der Inter- 
essenten der autogenen Metallbearbeitung. Sie be- 
handeln ausführlich alle Neuerungen auf technischem 
Gebiete, bringen Berichte über Patente, behördliche 
Verfügungen, neu zu errichtende Anlagen usw. 


Zeitschrift 
für 


Ständig wachsende 
:: Abonnentenzahl :: 


E 


Organ der Gesellschaft 
fiir Sauerstoff- u. Stick- 
stoff - Industrie E. V. 


Organ des Verbandes 
der Kontrollassistenten 
O Deutschlands E. V. o 
Weite Verbreitung im In- 


und Ausland :: Wirkungs- 
volles Insertions - Organ. 


d 
Sa auer 


Industrie 


u. damit zusammenhängender Gebiete 


Kälteindustrie, autogene Schweissung 
Stiekstofdünger-Fabrikation 
Sauerstofdeleuchtung USW. 


Herausgeber und Redakteur 
Zivil.-Ing. RUDOLF MEWES 
Berlin W. 21, Pritzwalkerstrasse 14 
Verlag und Expedition 
DEGENER & Co. Zeitschriftenverlags- 
ges. m. b. H., Leipzig, Hospitalstr. 21 L 


Die „Mitteilungen des Österreichischen Azetylen-Vereins“ kommen 


den Mitgliedern des Österreichischen Azetylen-Vereins kostenlos zu. 
Probe-Nummer 


gratis und franko Behufs Aufnahme in den Österreichischen Azetylen-Verein wende 


man sich an dessen Geschäftsstelle, Wien, IV, Wienstraße 31. 











Zahnräder, 
Schnecken und 
Schneckenräder, 
Seilscheiben, 
Schwungräder, 


Riemscheiben, 


ohne Modell, mit der Maschine ge- 
formt, fiir jeden Verwendungszweck 
bis zu den grössten Ausführungen, 
roh oder bearbeitet, liefert als 
langjiihrige Spezialität 


Joh. Dietz, Eisengiesserel 


Altona-Ottensen. 








OTORE 


für Gas, Benzin etc., neu 
u. „ugsbraucht unter Garantie 


RIEDEL, LEIPZIG -R. 


R Maia bance und Reparatur-Anstalt u 
Moderne Transmissienen. 











Maschinenfabrik 


Meyer, Roth & Pastor, Ciln-Raderberg 


fertigen als Spezialitit: 


Maschinen zur Anfertigung von elektrisch 
zu schweißenden Ketten, Schnallen in allen 
Sorten, Hufnägeln, Sohlen- u. Absatznägeln, 
ag: Drahtstiften, 
INN Nieten, 
Splinten, 
Kettengliedern, 
Kisten- u. Sarg- 
griffen, Haken 
und Augen zu 
Hosen, Militär- 
mänteln und 
Damenklei- 
dern, Krampen, Haken, Ahlen, Absatzstiften, Klavierstiften, Korsetten- 
knöpfen, Sprun federbändern, Schraubaugen, Schubriegeln, Panzer- und 
Bandketten, Velozi edspeichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Bleinieten, 
Koffernieten etc., Drahtstiften, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 


Alle Maschinen fiir die Scharnier- und Schloßfabrikation. 
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Ritter, Altona (Elbe) 8 Maschinenfabrik. 


Ww. 
Gegründet 1848. Telegr.-Adr.: Ritterwerk. 


Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjáhrige Spezialitát nach eigenen be- 
währten und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung 


Holzbearbeitungsmaschinen 


für Sigereien, Schälereien, Bau- u. Möbel-Tischlereien, Kisten- u. Faßfabrikation, 
Pianoforte- und Mechanikenbau, Farb- und Gerbholzfabrikation (Quebracho- Raspel- 
Maschinen), sowie 


Wieland’s 
Original- 
Spezialmaschinen 
fiir Fournier- 
schneidereien 


und die nötigen 
Transmissionen. 





Hamburger Messer- Wee EN 





teilt. Im Interesse des friedlichen Zu- 


| sammenarbeitens ist aber zu empfehlen, 


| dass in den Dienstverträgen gleich eine 
Beute Summe festgesetzt wird, für 
welche die Erfindung ins alleinige Eigen- 
tum des Dienstherrn übergehen soll. 


Internationale Industrie- und 
Gewerbe-Ausstellung Turin 1911. 
Die Beteiligung der deutschen Industrie 
an der nächstjährigen Turiner Aus- 
stellung ist eine so rege geworden, dass 
bei der jetzt begonnenen Platzverteilung 
nur noch verhältnismässig geringe Räume 
unbesetzt geblieben sind. Schon heute 
ist die Maschinen- und die Verkehrs- 
halle mit 5000 bezw. 2600 qm voll be- 
setzt. In den übrigen Hallen stehen nur 
noch folgende Flächen zur Verfügung: 


Halle für landwirtschaftliche Maschinen 
und Brauereigewerbe von 3100 qm 
ca. 750 qm. 

Halle für Elektrizität von 2200 qm 
ca. 500 qm. 

Buchdruckhalle von 1800 qm ca, 120 qm, 

Allgemeine Industriehalle von 10 000 qm 
ca. 1200 qm. 

Binnen kurzem dürften auch diese Plätze 

besetzt sein, sodass die rechtzeitige 

Fertigstellung der Deutschen Abteilung 


in Turin nicht mehr zweifelhaft ist. 


Verein Deutscher Maschinen- 
Ingenieure. In der am 29. November 
d. J. abgehaltenen Versammlung er- 
stattele Herr Regierungs- und Baurat 


| Max Meyer den Bericht des Preisrichter- 


Ausschusses über das Ergebnis der dies- 
jährigen Beuth- Aufgabe, betreffend: 
Ausnutzung eines Bahnkraft- 
werkesfür Nebenbetriebe. Ein- 
gegangen waren vier Bewerbungen. Von 
diesen wurden zwei als preiswürdig an- 
erkannt. Als Verfasser wurden fest- 
gestellt: Herr Regierungsbauführer 
Ackermann in Kattowitz und Herr 
Diplom-Ingenieur Max Kreyssig in 
Halle. Ersterer erhielt den Staatspreis 
von 1700 M. und die goldene Beuth- 
medaille; letzterer erbielt die goldene 
Beuthmedaille, Auf Wunsch der Be- 
werber werden die Arbeiten dem tech- 
nischen Oberprüfungsamt als häusliche 


| Probearbeit für die Staatsprüfung im 


| Maschinenbanfache vorgelegt werden. 


XIX 
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Der Deutsche 


4 


Ingenieur-Kalender 1911 


wird nunmehr auch unseren verehrlichen 





Abonnenten auf Verlangen zugestellt. 


Die Lieferung erfolgt kostenfrei, bei direkter Zusendung ausschliesslich gegen Vergiitung 
der Portokosten von 20 Pf., nach dem Auslande 40 Pf. 
Da der „Deutsche Ingenieur-Kalender“ ein wertvolles Jahrbuch in elegantem Leinenbande 
mit gediegenem Inhalte darstellt, so ist er zu wertvoll, um beiseite gelegt, zu nützlich um vergessen 
zu werden. Aus diesem Grunde ‘erfolgt die Übersendung des „Deutschen 
ki, Ingenieur-Kalenders*“ 














I 
Z nur auf Verlangen. 
\ 
j a |, >> Der Kalender soll in der Hand desjenigen Fachmannes, welcher sich für 
~ 


= ” denselben interessiert und den vielseitigen, wichtigen Inhalt zu schátzen weiss, ein 
| ie d eg brauchbares und gern benutztes Hilfsmittel bei der Berufstätigkeit bilden. 
ae | d Teil I ist. den verehrl. Abonnenten bereits monatlich in einzelnen 
` y KE bk v re _ Bogen zusammen mit der Zeitschrift zugegangen, Teil II steht 
fertig gebunden mit Beginn des neuen Jahrganges den Abon- 
nenten zur Verfügung. | Ä 
Passende Einbanddecken für die 12 Bogen Tabellen 
zu Teil I werden zum Preise von 30 Pf. geliefert. 
Die Nachfrage ist in diesem Jahre eine besonders 
lebhafte gewesen, sodass für den Jahrgang 1911 bereits 
im November 1910 ein Neudruck erfolgen musste. 
Es empfiehlt sich daher, den Verlag oder 
die Buchhandlung, welche die Auslieferung der 
Zeitschrift besorgt, baldigst um Übersendung 
des Kalenders zu ersuchen, da der Vorrat 
nur eine gewisse Zeitlang zur Verfügung 
gehalten werden kann und dann anderweitig 
Verwendung findet. 


Leipzig, Dezember 1910. 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky. 








WERKZEUG 


i en MR GE" PRAZISIONS-SCHNELL-DREHBANKE 








General -Vertreter in Deutschland: 
Berlin: James W. Blackburn, Motz- 


stras . 80. 

Leipzig - Lindenau: Jacob 4 Becker, 
hüringer-Strasse 15-17. 

Miinchen: Julius ERC Seen 28. 


TZ ik Julius Lauten, Postfach 189. 





Hermann Meusser, 
Spezial-Buchhandlung fiir Technik 


Berlin W 35/23, Steglitzar Str, 58 


kulante und schnelle Be- 
dienung ihren Kundenkreis 
zu erweitern und räumt zur 
Erleichterung d. Anschaffung 









Ermässigung in Einzelfällen 













ad. GAST» 


KEREN BERLIN | 


== SPEZIALITÄT: 


MISERIA R EVOLVER-BANKE 


„ MIT VERTIKALEN UND gp 
P HORIZONTALEN KOPF 





SE ww 








| 
R.Becker & Co., Dessau 


Eisen- und Stahlgiesserei. 
Telephon Nr. 109. 


NS” Spezialität: ug 
Zahnräder," 
„Stahlformguss | wien 

> Grauguss sch 
== Riemenscheiben, Seilscheiben. | 





Bopp & Reuther 


Mannheim-Waldhof 






























mit Stahlspannung 


und 


hängender, wasser- 
sackbildender 
Rohrenfeder. 



























Armaturen 










Unempfindlich gegen 
Wärmeeinflüsse. 









Widerstandsfähig gegen 
Überanstrengung und 
Stösse. 


Dreyer, Rosenkranz & Droop 


HANNOVER. 











Holzkämme vc os een 
WeiSbuchenholz nach oder 








t Kugellager | 


fur Maschinen und Fahrzeuge aller Ar F 





Grosste Kraftersparniss-Grösste Dauerhaftigkeit- Sparsamster 
Schweinfurter-Präzisions-Kugel-Lager- Wer Ke 


FIGITELE SACS , Schweinfurt a. M. 


Grosste Specialfabrik der Bianchi : Tages produktion 12500 di. ! Kuc gellager 
Kostenanschläge und Prospekte gratis =: Durch Patente im In-u. Auslande gesd: tz? 


| | | f 
e >».  : 





43. Jahrgang. Nr. 52. Leipzig, 29. Dezember 1910. 


Der praktische < == 
Maschinen. Konte eur 


Zeitschrift fiir Maschinen- und Miihlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


Fe 
— e» 
e. 





Preis der Gesamt-Ausgabe ; pe Preis der Einzel- Ausgabe 
(jahrlich 52 Hefte) Gesamt Ausgabe (jährlich 26 Hefte) 
pro Quartal 8 Mark in’ Verbindung mit pro Quartal 4 Mark 
= 10 Kronen. x - > = § Kronen. 

D a TS Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. pa ae dones dah 
spreçhender Portozuschlag. Berründet von W. H. UHLAND sprechender Portozuschlag. 
nn ee ee ee 5 . H . A A A eh eg 





reine Hefte des laufenden a Se ene 
a ah SS Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. EN a 


Bestellungen an. 


Transport-Anlagen 


fertigt als Spezialität: 


G. F. Lieder, Wurzen i. S. 


Mayer & Schmidt, Offenbach a. M. 

























Kraftanlage ca.3000 PS Grósstes Werk der 
Personal oa. 650 Branche. 





Dampfschmirgelwerke, Schleifmaschinenfabrik, Eisengiesserei. 
Haupterzeugnisse 


Moderne Präzisions-Schleifmaschinen ` Ser Original- Konstruktionen. + Hervorragend in Ausführung und Leistung. 
Schmirgelschleif- und Poliermaschinen :: Schmirgelscheiben er Dimensionen, für jeden Zweck in 


bestgewährter Bindung hergestellt, nur 
für allgemeine und Spezialzwecke. sum Nass- und Trockenschleifen. 


Carbosilitescheiben Seay ln cag ERES TAE Elekfrorubinscheiben 
genannt) aus Rohmaterial eigener Fabrikation hergestellt. Mailand 1906 beste Werkzeugschleifscheibe. 


Gebriider Sachsenherg,a.c. RoMau a34 Elhe 


Gegriindet 1844 Filiale: Köln-Deutz  Gesamtpersonal ca. 1200 
Weltausstellung Brússel 1910: Grand Prix 

















bauen als Spezialität: 


Dampfmaschinen 


jeder Art u. Größe, liegend, 
stehend, sowie 
schnelllaufende 


zum direkten Betriebe von 
Dynamos. 


Dampfkessel 


y 5 f. stationären Betrieb in allen 
A bp ee IN? | bewährten Konstruktionen. 
i, 


EL E SEI Dampfer, 
yl Ki Alles - Schwimm- und 


ee. A R 

a Po) A SE” ` 

= a al Trocken - Bagger. 
Geesse? 7 Komplette Einrichtungen 
ae von Ziegeleien, Ton- 

2 und Schamottewaren- 

— fabriken, Brennereien, 

= Hefefabriken etc. 





A — On 
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Bester Condenswasserableiter fiir Hoch-, Mittel- u. Niederdruck. 


Kreuzstromwerk G. m. b. H., Hagen i. W. 8. 


Hierbei Jahresinha/tsverzeichnis des „Supplement“ 1910. 
Das Inhaltsverzeichnis befindet sich stets am Kopfe des Textes jeder Nummer. 
u Den geehrten Abonnenten des IV. Quartals wird das I. Quartal 1911 als Fortsetzung zugesandt, falls keine Abbestellung vorliegt. ug 
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LICHTENBERG = BERLIN 


SPEZIALITÄT: == 


REVOLVER-BANKE 


un MIT VERTIKALEN UND m 
"=  HORIZONTALEN KOPF 


PRÄZISIONS-SCHNELL-DREHBÄNKE 
Fern-Wasserstands-Anzeiger 


ermöglichen von einem beliebigen Orte aus die 
Beobachtung des Flüssigkeitsstandes in Bassins, 








afte Verbeas. gegenúb. allen bestehen: 


ot. Agen gen, 
Teen agen 


Patent a. modernste Konstruktion. 
Kessel-Beschickungs-Anlagen. 


Transporteure u.Aufzüge f. Fässer, Kisten 
Säcke ete. Vertreter u. Wiederverkäufer hoh. Rabatt. 


Alpine-Maschinenfabrik- -Gesellschaft, Augsburg 2 


III 
Kegel- u. Baken- 
B the für Schotter, 
re Spülversatz ete. 
mja Nene modernste Konstruktion. 
W Höchste l.eistungsfähigkeit. 
_ Größte Dauerhaftigkeit. 
Sandmahlanlagen. 
Sortiertrommeln. 


























Brunnen, Gruben, Teichen, Flüssen etc. :-; 
Automatische Funktion! Absolut genaue Anzeige! 

vormals Holzhäuer Maschinenfabrik-Gesellschaft | Speszialfbk. r. Zerkirg.- u. Transport-Anlagen. 
RARAS Aeusserst niedrige Anlage 


Fabrik techn. s Birken- 
an | 11111111117 E Maelger, hei kin! Berlin N *y straße 58. 


ra Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige. 
Offerten unter Angabe der Nummer an 
Uhlands technischer Verlag, 
Otto Politzky, Leipzig. 


Stellen-Gesuche. 


Preis für Aufnahme während 8 Wochen 
6 Mark; für Abonnenten und Inserenten 
3 Mark. 


775. Junger Maschinentechniker, 
22 Jahre alt, Einj.-Freiw., Ab- 
solvent der k.k. höheren Staats- 
gewerbeschule zu Reichenberg 
i.B. Bewandert im allgemeinen 
Maschinenbau und in der Elektro- 

- technik. Zur Zeit in einer Flachs- 
spinnerei als techn. Beamter in 
Stellung, spez. zur Beaufsichtigung 
der Kessel- und Maschinenanlage. 
Sucht auf gute Zeugnisse gestützt, 
ab 1. Febr, 1911 eine Stelle in 
einer Maschinenfabrik als Betriebs- 
beamter oder Konstrukteur. Aus- 
land nicht ausgeschlossen. 

176. Betriebs-Ingenienr einer grös- 
seren Maschinenfabrik, 36 Jahr 
alt, vertraut mit der Leitung eines 




















Ireeeerg mees D.R.-P. 204 462. 


Vervielfältigung von Zeichnungen 
aller Art und jeder Dimension, 


in vollkommenster Originaltreue, sowie auch verkleinert oder 
vergróssert, Kurze Lieferfrist. Referenzen von Behörden, 
Industriellen, Ingenieuren, Künstlern u.s.w. 


F. Ullmann, Graphische Kunstanstalt, 


Gegründet 1847. Zwickau Sa. Talstrasse 16. 
Probedrucke auf Wunsch gern zu Diensten. 


Jsolier-u Kesselfilze. 
Unteriagsfilze. 


Englische Patente 


Ing. S. Sokal, London, Chancery Lane 55. 
Chartered Patent Agent und geprüfter österr. | 
Patentanwalt erwirkt Patent-, Marken- u. 
Musterschutz in Grossbritannien, den bri- 
tischen Kolonien, Nord- und Südamerika 
IT und Japan. fee, Së 























Original - Howaldt 





fiir alle 
Sorten von 
Stopf búchsen 


Bereits iiber | 


| A 















in Betrieb bei ze grösseren Betriebes, im Lohn, 
Dampf- = : = = Akkordwesen und Giesserei sucht 
schiffen und : = d KA = . . 4 x 
Fabriken. AE N = =N- =H: we Ze ée = el Ye 
ur = ESE 
durch Pro- “1? | z neigt die Vertretung einer grösseren 
spe es bei 


Firma gegen Fixum für München 
zu übernehmen, 

777. Cand. rer. techn., akademisch 
gebildet, 2'/, Jahr Praxis im 
Maschinenbau, 6 Sem, Stadium im 
Maschinen-, Motoren- u. Pumpen- 
bau, flotter, sicherer Konstruk- 
teur, repräsentationsfähig, rede- 
gewandt, sucht Stellung im Büro,, 
Betrieb oder für Reisen; <> > 
Ausland. 


Zeugnis- Abschriften ete. 
mit Schreibmaschine innerhalb 24 Stunden.. 
Denkbar beste, korrekteste Ausführung. 
Die Seite 30 >< M. 1,20, 50 >< M. 1,60 
Ratgeber für Stellunga. (40 Seit.) m. Bewerb.- 
Ges. gratis. Vervielfültig.-Apparate SS, 

Fritz Müller, Berlin - W., Geet 


60—70°, Oelersparnis 
haben Sie bel 
Verwendung von 


, Dixons Ticonderoga} | 
> Flocken-Graphit. 


Der einzige reine Gra- 
phit, der zum schmieren 
verwendet werden darf. 
u Man achte auf den :: 
gesch, Namen „Dixon“, 


:: Dixons consist. fraphit-Fett :: 
Metall-Stopfhiichsen-Packungen 
„Peco“ (Pat. Sievers) 


Original „Walrus“ Packing || 
— die beste Dichtungsplatte. 


Alle techn. Bedarfsart. billigst. 
Persicaner & Co. 


BERLIN O. 17 Warschauerstr. 39/40. 


ka, 


Doppeltwirkende Kolbenpumpen 


fúr Maschinen- und Elektromotorenantrieb. 


Freistehende Saug-, Druck- u. Spritz- 
pumpen fúr Handbetrieb. 


Hauspumpen-Anlagen 
Atlas-Pumpenfabrik von 


Emil Engelmann, 
Cépenick I. bei Berlin. 
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Peiyiechnisches Institut | 
mstadt |. Th. 











Maschinenmarkt. Deutsches Technikum 


| 
te | 
em E Sep  Lehr-Institut für Techn. Fern- u. Korrespondenz-Unterricht | 











Progr. frei. 


Berlin SW. 11, Schónebergerstrasse $. 
ktisch , Damen finden Aufnahme. 
Ee Ges „Lraktischen Leiter: Regier. Baufúbrer a. D., Diplom-Ingenieur R. Barkow. i 


Maschinen-Konstrukteur“ Gedi th tische Ausbild durch hriftlich Unterricht im Hochbau 
ediegene eoretische Ausbildung durch schriftlichen Unterric : e ng zur Kinjéhr.- a- 
Leipzig. Bau-Ingenieurwesen, Maschinenbau und Elektrotechnik nach bewährter, erfolgreicher Vorbild}. Prüf. = der fieran | 
Methode und ohne Unterbrechung der Erwerbstätigkeit für alle, die keinen regelmäßigen | emm Dr. Harangs, Halle $. 60 5 
Scholunterricht genieBen kónnen. so Honorar mássig. Bequeme Zahlun s- S. 0.07 best 49 Abit 130 Einj 63 Prim ES 
° . DÉI en Or —_ 


® | bedingungen! "gë Lehrmittel werden mitgeliefert. Teilnahme am Unterricht, der 
Zu verkaufen j demjenigen der technischen Mittelschulen entspricht, zu jeder Zeit möglich. Zur Auf- 
nahme in die Vorschule genügt Volksschulbildung. 


2831.Lanz-Lokomobile 24/30/40 PS, Spezial-Fachschule für 
neueste Konstruktion, leie we” Ausführliches Programm gratis. Sa ` Ausführliches Programm gratis. “a ` Automobilwesen 


Š 

: 
steuerung und U berhitzer, seit | am F A 
einem Jabre in Betrieb, wegen i Id b ur h q us en | : D Flugtechnik $ 
= a á : auffeure ngenieure oten 
Erweiterung desselben ab Dieden H K Prosp.v.d. Automobilfachschule Mainz. x 


h i Lothri e 
ofen in opa as F x Höhere u. mitt, Masch.- u. Elektrot.-Schule. Werkm. -Schule, Letatetatataatatetetaetaaatsaaaan 
2832. Dampfmaschine, Kapsel-Ver- Anerkannte Hoch- und bean sot ble Höh Lehranstalt. 
o ere n 


bund, 60 PS, mit Dynamo, fiir Technikum 
= Neustadi 


42 KW, weg. Betriebserweiterung. 
- Ingenieure, Techniker, 


2833.2 Walzenzugmaschinen, Zy- Werkmstr., Masch.-Bau, 
linderbohrung 650 mm, Hub Elektrotechn. Progr. frei. eo” 

- 1200 mm, 30 Touren pro Minute, 
mit Rider - Expansionssteuerung 
und je einem Schwungrad von 
8000 mm Durchm, u. 20000 kg 
Gewicht. 

2834. Lokomobile, zirka 45 PS, in 
gut. Zustande, Fabrikant Garrett, 
Smith & Co., Magdeburg, 1905 
gebaut, sowie siimtliche Holz- T " DAMPF u ~ 
bearbeitungsmaschinen sind T e 7 O WASSER- HAMMERWERK. | 





ie. petip aieiai gn A 





























wegen Krankheit des Besitzers | A PARTIC” T EA E di, ie, Y 6 
billig zu verkaufen. y Fabrikate: InGesenken gesthmie C Je Vi a „New- ork' 

Ls rtikel und Pressieile H. ww; SOL, , 

2835. Lanz-Lokomobile, 25—42 HP, det ven WEE A > P a=, Die 


1905 gebaut, 10 Atm. Druck, ves a te: pe eegen ro = AH E | ya i beste Kaltsäge. 


fahrba in « 
bar, nur ein Jahr benutzt, Werkzeuge nur besserer Dualıtaf Maschinenfabrik 


sehr billig. 

ehr billig Carl Franck 

Feuoht b. Nürnberg 
No. 8. 





Zu kaufen gesucht: 


2628. Dampfdynamo, 200—400 HP, 
110—115 Volt. 


2629.20 PS Elektromotor f. Gleich- 
strom. 


2630. Hydraul. Akkumulator, für 
200 Atm. Druck. 


2631. Einige Benzinmotoren, 3 bis 
12 HP, etwas gebraucht, jedoch 
mit Garantie, sowie Bandsiige, 
fahrbares Horizontalgatter, 
Friise, Hobelmaschine, steh. 
Dampfkessel, 1 qm Heizfl., 
6 HP Dampfkessel, usw. sucht 
auch gebr. 6—80 HP Loko- 





WW Aktampfheizungen 


T auch mit automatischer 


st rischdampf- 


. Regulierunó. 





mobilen. 
2632. Gut erhaltene Friktionspresse e Ai 
gesucht. Tischgrösse nicht unter Schmiedbarer Eisenguss, Temps Stahlguss, 
55X4 ; . . i 
2 SE e Siemens-Martin-Stahlformguss, í Grauguss 
2633. Ein noch gut erhaltener Olspar- nach Modell, Zeichnung oder Muster, von dex, en bis zu den 
apparat und Olreinigungs- d e 
apparat. gróssten Stiicken, in sauberer, exakter Al 1, sowie 
2634. Gebrauchter Kessel zu einem qu” Zahnráder mit der Maschine gefork wch Modell, 


Schlempebehälter. Länge 41/, in Stahl- oder Grauguss, ì vearbeitet 


bis 5 m bei 1 m Durchm. € _——_ _»»—— Maschinenteile aller Ar 


2635. Guterhaltene Pendelsiige und fabriziert 


Vougatter, nicht unter 80 em TE Grossmann, Eisen- u. Stahlwerk, Wi 


System Liebermann === Neuester = System L | 


des Sageblattes A) des Sagebogens 
D.R.P.angem. System Liebermann. 5 D.R.G.M. 


| Festspannung : exakte Arbeit 
| jedes Arbeitsstuckes R hohe Leistungs- 
in der Mittellage fähigkeit. 
Vorteile: 1. Bequemes Offnen u. Schliessen während des Betriebes | FO ¿Le Ki Ë 
u. bei jed. Kesseldruck vom Heizerstande aus mittels Steckschliissel. ; i a zi wë Da 
2. Zwangläufige Führung des Apparat-Kolbens bezw. Kegels, daher i 
unbedingt dauerndes Dichthalten. 
8. Der Apparat ist mit einer gesch. Ausspülvorrichtung versehen, 
daher ständiges Reinhalten des Apparat-Innern, Diese Vorrichtung 
dient, mit den Wasserständen verbunden, gleichzeitig zum Aus- 
blasen der Wasserstande direkt in die Ablassleitung. 
. Keine Rohrinderungen beim Einbau, da normale Abmessungen. 
4 Während des Betriebes vom Heizerstande einschleifbar. 
. Gerader Durchgang. 


Lishermann & Klinge, 6.m.b.H., Düsseldorf-ı. 
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"data = 


| hte jeder Art, schmiede- 
t ven, Türen und Tore 
t als Spezialität 


Telephon Nr.8796 :: haus. :: Telephon Nr.879 | 
ne Me SE H nann, Bautzen. 








Plane und Konstruktionszeichnungen von Fabrikanlagen, Maschinen USW. 


aus dem „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“. 
22 Mappen aus allen Gebieten der Industrie. 








Mappe I. Maschinenfabriken, Giessereien, Anlagen und Maschinen für Bergbau und Hüttenwesen. Preis 12 Mark. 
Mappe II. Elektrische Kraftstationen und Maschinen. Preis 6 Mark. 


Mappe III. Dampfkesselkonstruktionen und Anlagen. Preis 11 Mark. 

Mappe IV, 1. Dampfmaschinen. Einzylindermaschinen, Lokomobilen, Regulatoren, Steuerungen, Kondensationsanlagen. Preis 9 Mark. 

Mappe IV, 2. Dampfmaschinen. Maschinen mit mehrstufiger Expansion. Preis 12 Mark. 

Mappe Y. Turbinen und andere hydraulische Motoren. Preis 8 Mark. 

Mappe VI. Verbrennungskraftmaschinen. Automobile. Preis 10 Mark. 

Mappe VII. Pumpen und Kompressoren. Ventilatoren, Exhaustoren, Windmotoren Preis 8 Mark. 

Mappe VIII, 1. Maschinen zur Metallbearbeitung. Drehbänke; Friis-, Bohr-, Hobel-, Stoss- und Schraubenschneidmaschinen; Sehleif- 
maschinen. Preis Mark 8.—. 

Mappe VIII,2. Maschinen zur Metallbearbeitung. Spezialmaschinen für Blech- u. Drahtbearbeitung. Div. Schmiedemaschinen. Preis 8 Mark. 

Mappe IX. Maschinen für Holzbearbeitung. Siigewerke. Papierfabrikation. Preis 8 Mark. 

Mappe X. Hebezeuge und Transportvorrichtungen. Preis 11 Mark. 

Mappe XI. Triebwerke und Armaturen. Preis 6 Mark. 

Mappe XII, 1. Bauindustrie. Gebäude für verschiedene Zwecke. Preis 8 Mark. 

Mappe XII, 2. Bauindustrie. Eisenkonstruktionen (Brücken, Dachkonstruktionen, Hallen, Gerüste). Preis 8 Mark. 

Mappe XIII. Anlagen und Maschinen fiir die Zement-, Kalk-, Stein- und Tonindustrie. Preis 7 Mark. 

Mappe XIV. Anlagen fiir die Miihlen- und Teigwarenindustr €. Preis 10 Mark. 

Mappe XY. Anlagen und Einrichtungen fiir die chemische Industrie. Preis 6 Mark. 

Mappe XVI. Fabrikanlagen für landwirtschaftliche Industrie, Brauereien, Zichorien- und Zuckerfabriken, Molkereien, Kühl- 
anlagen und Schlachthiuser. Preis 12 Mark. 


Mappe XVII. Anlagen und Einrichtungen fiir die Textilindustrie. Spinnereien, Webereien, Appreturanstalten. 
Mappe XVIII. Gas- und Wasserwerke. Preis 6 Mark. 


Mappe XIX. Eisenbahnen, Strassenbahnen, Schiffahrt. Preis 8 Mark. 


Preis 12 Mark. 











Diese Mappen enthalten ein ungemein nutzbringendes und anregendes Material für Bau-Ingenieue und Techniker, sowie 
technische Bureaus. Neben mustergiltigen Konstruktionen von Maschinen werden besonders reichhaltige Sammlungen von Plänen 
und Einrichtungen größtenteils ausgeführter Betriebsanlagen geboten und damit Industriellen, wie Baumeistern und lechnikern zu- 
verlässige Unterlagen an die Hand gegeben für Projektierung und Ausführung ähnlicher Arbeiten. Die wiedergegebenen Maschinen 
und Anlagen sind besonders aus dem Grunde wertvoll, weil es sich in der Hauptsache um wirklich ausgeführte, praktisch erprobte 
Konstruktionen von Bedeutung handelt. | 
Inhaltsverzeichnisse der obigen Mappen stehen auf Wunsch gern gratis zur Verfügung. 

Bestellungen nimmt jede Buchhandlung, sowie der Verlag entgegen. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 




















s-Feder-Regulator auf Drosselventil 
mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 


Ausgezeichneter Geschwindigkeits- und Sicherheits-Regler 


fúr kleine und mittlere Dampfmaschinen. 


Grosse Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 

Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. 
Bei Anwendung fiir Heissdampf be- 
stehen die Innenteile aus Reinnickel. 

Tourenzahl verstellbar. O Gefiilliges Aussere, 
Geeignetster Regler fiir Maschinen aller Art, 

die grossen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
m, einfachst angeordneten Absperrventilen kombiniert geliefert. 
es Ausfiihrung von 30 bis 100 mm Lichtweite. 








Opecialitáten 


We i Më, es 


kebr. Gloerfeld 


Metallwaren-Fabrik 


Lüdenscheid i. W. 


Bei Anfragen 
Quantum angeben 















Hermann Meusser, 
Spezial-Buchhandlung fiir Technik 
Berlin W 35/23, Steglitzer Str. 58 


ist bestrebt, durch solide, 
kulante und schnelle Be- 
dienung ihren Kundenkreis 
zu erweitern und räumt zur 
Erleichterungd.Anschaffung 


10 prozentige 


Monatsraten ein. 


Ermässigung in Einzelfällen 
möglich. Katalog gratis. 
Frankolieferung. 
Postscheckkonto. 





ie a J 
A Ek 
mit Schnellschluss- hnellschluss- 


absperrung See Prospekte auf Wunsch. ur | AO E 


Schäffer & Budenberg, ams.a, Magdeburg-B. 


| 

| 
Für schwerste Schrupp-u. feinste Schlichtarbeit. | 
| 








Die kleine Schleifmaschine 


mit Handsteuerung und automatisch, 
400 mm Schleiflänge 

mm Spitzenhöhe 
unbedingt vorteil- 


Universal-Rund-Schleifmaschine Nr.1. 











fü ch Ay ns 
GA SF ee ME 
Ss cm a9 gs: e 
e De nas ¿ae - Bitte 
ag cm ES verlangen Sie 
Cat we at y Tele! meine Prospekte über: 
aw 3 Universal-Rund- 
pr! R 
AA und Werkzeug - Schleifmaschinen 
ope! in Schleiflängen von 400—1500 mm. 
Spezial-Schleifmaschinen auf Wunsch, 
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